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Мамандық «050720 - Бейорганикалық заттардың химиялық технологиясы» 
Дәріс №1
Тақырыптың аты: ХИМИЯЛЫҚ ӨНДІРІСТІ ЖОБАЛАУДЫҢ НЕГІЗГІ САТЫЛАРЫ ЖӘНЕ ҰЙЫМДАСТЫРУ
Дәрістің мақсаты: Химиялық өндірісті жобалаудың негізгі сатылары және ұйымдастыру туралы түсінік қалыптастыру.
Қарастырылатын сұрақтар: 
1.1 Болашағы бар жоспар және технико-экономикалық негіздеме. 
1.2 Жобалауға тапсырма.

1.3 Кәсіпорынды орналастырудың ауданын және құрылыс алаңын таңдау. 
1.1.   Болашағы бар жоспар және технико-экономикалық негіздеме

Өнеркәсіп қоғамның өндірістік күштерінің даму деңгейіне шешуші әсер ететін халық шаруашылығының маңызды саласы. Өнеркәсіп материалдық игіліктерді, еңбек құралын өнеркәсіптің өзі үшінде және халық шаруашылығының басқа да салалары үшін де, оның ішінде шикізаттарды, материалдарды, жағар-майларды, энергияны өндіру және өндіріспен ауылшаруашылығында өндірілген өнімдерді ары қарай өңдеумен айналысатын кәсіпорындардың жиынтығы (зауыд, фабрика, кен, шахта, электростанция және т.б.). 

Өнеркәсіп салалардың ірі-ірі екі топтарынан тұрады - өндіру және өңдеу.  Өндіру өнеркәсібінің құрамына таулы-химиялық шикізатты, қара және түсті металдардың кендерін, кенді емес шикізаттарды, мұнай, газ, көмір, кенді емес құрылыс материалдарының тұздарын, жеңіл табиға толтырғыштар мен әк және гидроэлектростанциялар кіреді. Өңдеу өнеркәсібінің кәсіпорындарының қатарына қара және түсті металдарды, химиялық және мұнай химиясының өнімдерін, машиналар мен қондырғыларды, цемент, жеңіл және тағам өндірісінің өндімдерін шығару, қайта-жөндеу  мен құрылыстық кәсіпорындар жатады.

Өндіріс ары қарай өндіру құралдарын өндіру («А» тобы) және қолдану заттарын өндіру өндірісі («В» тобы) болып тармақталады. «А» тобына станоктарды, қара және түсті металдардың кендерін, фософор және фосфорлы тыңайтқыштарды өндіру, цемент және т.б., ал «В» тобына қолдануға даяр өнімдер мен материалдарды өндіретін (тігін және трикотажды даяр бұйымдар, нан, жиһаз және т.б. халықтың тұрмыстық  қолданысындағы әр түрлі бұйымдарды) өндірістер кіреді. Бірақ өндірістік және өндірістік емес мақсаттарда қолданылатын өнімдердің бірнеше қатары (электрэнергиясы, жанар-жағар май, көмір және т.б.) «А» және «В» топтарының арасында іс жүзінде қолданылуына байланысты бөлінеді.

Болашаққа жоспарлау халық шаруашылығының өнімінің белгілі бір түріне деген сұранысын оның іс жүзінде өндірілуімен салғастыра отырып өнеркәсіптік өндірісті шикізаттың көзіне, жағар отын және даяр өнімді қолдануға мүдделі аудандардың жақын орналасуын ескере отырып мемлекет территориясында тиімді орналастыруға мүмкіндік береді. Болашағы бар жоспарлардың мәліметтері жаңа өндірістік кәсіпорынның құрылысын жүзеге асырудың жобалық құжаттарын жасақтау кезіндегі алғашқы құжат болып табылады.

Үкіметтің шешімінің негізінде экономикалық аудандардың  және өнеркәсіптің жеке салаларының болашақта даму жоспарын ескере отырып жобалық ұйымдар кәсіпорын құрылысының техника-экономикалық негіздемесін (ТЭН) баяндамалық хат және техника-экономикалық есептеулер (ТЭЕ) түрінде құрастырады. ТЭН немесе ТЭЕ өндірістің жаңа кәсіпорнын салудың немесе жұмыс істеп тұрған кәсіпорынды жаңартудың қажеттілігін экономикалық тұрғыдан дұрыс болатындығын негіздейтін алғашқы жоспарлық немесе жобаалдылық құжат болып табылады.

Алаңды таңдау және оны келісімдеу жобаны жасақтау кезінде жүзеге асырылады. Құрылыстың ТЭН ауданның экономикалық сипаттамасы, оған қатысты географиялық мәліметтер, климаттық шарттар, халқының саны, аудан территориясының аумағындығы жерлердің қолдануға қатысты меңзелінуі және аудандағы байланысу жолдадары туралы мәліметтер келтіріледі. Осы мәліметтер бірге ТЭН жобаланудағы кәсіпорынға қатысты оның қуаттылығы, даяр өнімдердің түрлері, аудан шеңберінде және оның сыртында орналасқан кәсіпорындармен жобадағы кәсіпорынның шығарған өнімінің тұтынылуы туралы мәліметтер, өнімді транспорттаудың орташа радиусы, құрылыс жүргізілетін аудан немесе алаң көрсетіледі, капиталдық салымдардың жуықтау мөлшері және өнімдердің негізгі түрлеріне қатысты өзіндік құны, шикізаттармен, жағар отынмен, электроэнергиямен, сумен, газбен, құрылыстық материалдармен қамтамасыз етудің көздері жайлы мәліметтер келтіріледі. Осы техника-экономикалық негіздемеде кәсіпорынның жұмысшыларымен және қызметкерлерін тұрғын үймен қамтамасыз етудің, кәсіпорынның өзгеде кәсіпорындармен өндірістік және экономикалық байланыстары мен капиталдық салымдардың тиімділігі жайлы мәліметтер негіздемеленіледі.
1.2 Жобалауға тапсырма

Жобаланудаға өндірістің (кәсіпорынның) кез-келгені саланың даму жоспары мен экономикалық ауданның мұқтаждығына сәйкес түзіледі. Өндіріс жобалауға тапсырманы түзуден басталады. Жобалау процесі инженер-жасақтаушылардың (зерттеушілер, технологтар, механиктер, экономистер, электриктер және т.б.) интеллектуалдық іс-әрекеттерінің товрчестволық түрлерінің бірі болып табылады. Химиялық идеяның мәселенің инженерлік-техникалық шешімдермен түйісуі жобалаудың шынайы мәні мен соңғы мақсаты болып табылады.

Өндірістік кәсіпорынның жобалауға тапсырмасы дегеніміз келесі мәліметтер келтірілген негізгі бастапқы құжат болып табылады:

· кәсіпорынның аты;

· жаболау үшін негіздеме, аудан, пункт және құрылыс алаңы;

·  өнімнің номенклатурасы және оның негізгі түрлері бойынша толықтай дамуы мен бірінші кезеңдегі өндірістің қуаты (натуралдық және ақшалай қаражатқа шаққанда);
· кәсіпорынның жұмыс істеу режимі және меңзелінген мамандандырылуы;
· кәсіпорынның құрылысын жүргізу және оны эксплуатациялау кезінде шикізатпен, сумен, жылумен, газбен және электр энергиясымен қамтамасыз етудің негізгі көздері;
· тастанды суларды тазарту және оларды тастау шарттары; 
· негізгі технологиялық үдерістер мен қондырғылар;
· кәсіпорынның болжам бойынша дамуы (кеңейуі);
· құрылыстың меңзелінген уақыты;
· қаржылық салымдардың меңзелінген мөлшері және кәсіпорынның техника-экономикалық көрсеткіштері;
· тұрмыстық және мәдени-сауықтыру нысандарының құрылысын жобалауға мәліметтер және жобалаудың сатылары;
· бас жобалаушы ұйымның аты;
· бас мердігердің құрылыс мекемесінің аты.
Өндірістік кәсіпорынның жобасы дегеніміз (ауқымды қарастырғанда) бұл принципиалды  негіздемелері, есептеулері, сызбалары, жасауға, даярлауға немесе қайта жасақталынуға тисіті құрылымдардың, қондырғылар, машиналар, аппараттар және т.б. арналған макеттердің  техникалық құжаттарының кешені. 

Архитектуралық жоба адамның ғылыми-негіздемелі құрылымдық идеясын  кеңістікте ұтымды ұйымдастыруын жүзеге асыруы үшін болашақ ғимараттың, құрылымның немесе кешеннің негізі кез-келген көркемдік әдіс арқылы (макет, сурет, сызба, фото) материалдық (құрылыстық-техникалық) және идеялы-көркемдік (эстетикалық) жүзеге асырылған құжат болып табылады. 

Өндірістік кәсіпорынның жобасы негізгі үш бөлімнен құралады:

1.  Халық шаруашылығының белгілі бір немесе аралас салаларында ғылым мен техниканың ең жаңа жетістіктеріне негізделінген өнімді  даярлауға арналған қондырғылардың жүйесі секілді өндіріс технологиясы; 

2.  Тиімді технологиялық үдерісті оның үздіксіз дамуын,  экономды инженерлік құрылыстық шешімдердің қарапайымдылығы мен әмбебаптығын, жұмысшы қызметкерлерге еңбектік және тұрмыстық ыңғайлылықпен жайлылықты, құрылымның кескінің көркемдік-идеялық сәнділігін және оның бөлек бөлшектерінің әдемілілігін қамтамасыз ететін көлемдік-жоспарлық шешемдер;
3. Технологиялық үдерісті ұйымдастыруды ең жақсы шарттармен және оның уақыт өте дамуын қамтамасыз етуді және құрылыстық өндірістің механизацияланған шарттарына сай келетін және құрылымдар мен кешендердің көлемдік-жоспарлық құрылыстарының үйлесімді негізі болатын тиімді құрылыстық құрылымдармен инженерлік қондырғылар.   

Сонымен, өндірістік кәсіпорындарды архитектуралық жобалау, бұл ғылыми-техникалық, экономикалық, құрылыстық және эстетикалық, олардың ішінде кәсіпорын қызметкерлерінің жұмыс істеу, демалу және десаулықтарына қатысты қамқорлықты ойластыруға байланысты сұрақтардың кешенді түрде шешімін табуға бағытталған творчествоның бір саласы.

Өнеркәсіптік нысанды жобалауды, бөлшектеуді, және орналастыруды ұйымдастырудың жалпыламалық сызбанұсқасы 1-суретте келтірілген.   
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Сурет 1. Өнеркәсіптік нысанды жобалаудың, бөлшектеудің және орналастыруды ұйымдастырудың сызбанұсқасы

1.3 Кәсіпорынды орналастырудың ауданын және құрылыс алаңын таңдау

Жаңа кәсіпорындардың орналасуларының жуықтау орындары осы салалардың дамуының болашағы бар жоспарларының негізінде айқындалады.

Құрылыстың ең соңғы пункті мен алаңы осы құрылыс нысанының техника-экономикалық негіздемелері мен алдын-ала ізденістену негізінде анықталады, ал таңдалынып алынған ауданда құрылысты жүргізуге өте қолайлы алаңның (белгілі бір көлемі бар жер телімі) болуы кәсіпорынның құрылысын жүзеге асыруға белгілі бір негіздемелердің бірі бола алады. Ал бірақ, зауыдтың құрылысын жүзеге асыруға арналған алаңды таңдау кезінде кәсіпорынның құрылыс жұмыстарына қаржылық салымдардың минималды мөлшерін және өндірілген өнімнің ең төменгі өзіндік құнының болуын қамтамасыз ететін әр-түрлі алаңдардың бірнеше нұсқаларының техника-экономикалық тұрғылдан сараптау және салыстыру жұмыстары жүзеге асырылады.

Құрылысқа арналған алаңдардың өлшемдері кәсіпорынның кеңейу мүмкіндіктерін ескере отырып (егер мұндай мүмкіндік жобалауға тапсырмада ескерілген болса) өндірістік территориялардағы құрылыстардың құрылыстық нормалары мен ережелеріне (ҚНмЕ) сай құрылыс коэффициенттеріне сәйкес болуы тиіс.

Құрылыс алаңы кәсіпорындарды эксплуатациялауды ұйымдастыруда тиімді және үнемді болуды, атмосфераға шығарылатын тастанды қалдықтар бойынша санитарлық шектеулерді сақтауды қамтамасыз етуі және мүмкіндік болса елді мекенге, сумен қамтамасыз ету көзіне, энергиямен қамдауға, темір жолға және қалдық суларды тастауға арналған жерге жақын маңда орналасуы керек.

Құрылыс алаңы өндірістік корпустарының едендерінің еш атыға және үстіге қарай ауыспалы болмайтын және территорияны жоспарлауда террасалар мен тіреуіштік қабырғаларсыз, жер беткі суларды қажетті бағытқа қарай бағыттайтын құбырлық жүйелерсіз, яғни жерге қатысты жасалынатын жұмыстардың тек минималды мөлшері ғана жүргізілінуіәне ықпалдайтын және қамтамасыз ететін жайдары рельефті болуы керек. 

Алаң үшін көшкінді-жылжымалы және пайдалы қазбалардың қоры бар жерлер құрылыс алаңдары үшін берілуіне болмайды.

Алаңның территориясында ғимараттардың іргесіне құны өте қымбатқа түсетін арнайы негіздемелік тіреуіштер мен күрделі гидроизоляциялау жұмыстарын жүргізуді қажетсінбейтіндей жер асты суларының деңгейіінің төмен болуы абзал. 

Зауыдтың алаңын дұрыс таңдауды жүзеге асыру территорияны орналастыру, жоспарлау және құрылыстық климатологияның талаптары секілді технико-экономикалық және инженерлік талаптардың кешендерін мұқият ескере отырып жасалады. 

Жобалау ұйымы орындайтын алаңды таңдауға байланысты жұмыстардың кешеніне экономикалық есептеулер, инженерлік зерттеулер, кәсіпорынды әр-түрлі алаңдарда орналастырудың бірнеше нұсқаларының мүмкіндіктерін техника-экономикалық тұрғыдан негіздемелерін салыстыру, кәсіпорынның бас жоспарының сызбанұсқасы келтірілген жобалық ұсыныстар, меңзелінудегі жобалық шешімдерді сәйкесінше тиісті органдармен келісімдеу секілді жұмыстар енеді. 

Құрылыс ауданын таңдау негізіне экономикалық аймақтарды аудандық жоспарлау сыбанұсқасы кіруі тиіс. Бұл кезде келесі шарттарды ескеру қажет:

- ғимараттар мен құрылымдардың құрылысын жүргізуге қолайлы жердің болуы;

- табиғи топографиялық, гидрогеологиялық, метеорологиялық шарттар;

- шикізаттың болуы;

- темір және автокөлік жолдарының болуы;

- зауыдтың құрылысын жүргізу және оны эксплуатациялау кезінде  көліктік байланысты қамтамасыз ету үшін жасалынатын құрылысқа жұмсалынатын шығыдардың мөлшері;

- құрылыс ауданында жұмысшы күштер мен тұрмыстық қордың бар болуы;

- бұйымды өткізіп жіберу нарығының болуы;

- зауыдтың энергетикалық ресурстары;

- кәсіпорынды сумен қамтамсыз ету мүмкіндігінің болуы;

- қаланың басқада кәсіпорындарымен киілісе үйлесу мүмкіндігінің болуы.

Құрылыс ауданы таңдалынып алынғаннан кейін келесі факторларды ескере отырып құрылыс алаңын таңдау жұмыстары жүргізіледі:

-  алаңның жеткілікті көлемі және оның кеңейу мүмкіндігі;

- жер телімінің конфигурациясының ыңғайлылығы;

- жер телімінің және оған іргелес жерлердің алаңдарын ғимараттар мен көліктік жолдарға арнап осы жерлерде жерге қатысты жұмыстарға жұмсалынатын шығынның минималды болуына ықпалдайтын топографиялық шарттары;

- құны қымбатқа түсетін жасанды іргелер мен терең фундаменттерді қолданбай-ақ   құрылысты жүргізуді қамтамасыз ететін қанағаттанарлық деңгейдегі геологиялық және гидрогеологиялық шарттар;

- магистральді байланыс жолдарына (темір жол, су және автокөлік) тиімді жанасу мүмкіндіктері;

-   алаңның су көзіне, тастанды суларды лақтырып шығару жерлеріне, энергия көздеріне және халық қоныстанған жерлерге қатысты тиімді орналасуы.

 Әдебиеттер: 
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 Дәріс №2
Тақырыптың аты: Химиялық өндірісті жобалаудың негізгі сатылары (этаптары) және ұйымдастыру.

Қарастырылатын сұрақтар: 

1.4 Химия өндірісінің ғимараттары мен қосымша құрылымдар (сооружения) жобалаудың негізгі принциптері;
1.5 Қоршаған ортаны қорғау мәселесіне қатысты жобалық құжаттарды жасақтау: 
- Экологиялық болжау;

- Ауаның ластануына қатысты болжамды жасақтау;

- Жер беткі және жер асты суларының жағдайларына қатысты болжам;

- Ықтимал апат жағдайында нысанның әсерін болжау.
1.4 Химия өндірісінің ғимараттары мен қосымша құрылымдар (сооружения) жобалаудың негізгі принциптері.

Ғимараттар мен құрылымдардың көлемдік-жоспарлық және құрылыстық шешімдеріне әсер ететін спецификалық ерекшеліктер: 

- жұмыс істеуші қызметкерлерге, құрылыстық құрылымдар мен материалдарға әсері әр түрлі болатын агрессивтік орталардың болуы;

- локальдік немесе жалпыламалық сипаттарға ие токсинді бөлінділердің болуы;

- ықтималдылығы жэоғары деңгейлі өрт және жарылыс қауіптілігі.

Химиялық өндірісі ішкі және сыртқы кооперацияға негіздемеленілген болып келеді (шикізаттық және энергетикалық базаға байланысты болғандықтан).

Химиялық өндірістерді химиялық емес өндірістермен бірыңғай өнеркәсіптік түйіндерге біріктіруге болады (комбинат). Бұл кезде жұмсалынатын жер телімінің көлемі 15-30 %-ға, автокөлік жолдарының ұзындығы 20-40 % - ға, әкімшілік ғимараттардың саны 2,0-2,5 есеге, яғни 200-250 %-ға кемиді. Тиімді.

Негізгі және көмекші өндірістер кооперацияланады, құрылыстық параметрлер мен құрылымдар эконмдалынады және унификацияланылады.

Кешенді игерудің технологиялық сызбасы тұрғызылады және жүзеге асырылады.           
1.5 Қоршаған ортаны қорғау мәселесі бойынша жобалық құжаттарды жасақтау

1.5.1 Экологиялық болжау

Экологиялық болжау жобаланудағы нысанның құрылысы мен эксплуатациялануының, яғни меңзелінудегі шаруашылық тіршіліктерінің қоршаған ортаның құрамдас бөліктерімен әсерлесуіне алдын ала болжамдар жасау мақсатында жасалынады. 

Экологиялық болжау үдерісі келесі реттілікпен жүзеге асырылады:

1. Қоршаған орта параметрлеріне сараптама жасау. Бұл табиғи шарттарды, жобаланудағы нысанның жұмыс істеу жағдайында орналасуы және қазіргі жағдайда өзге де шаруашылық тіршіліктердің нәтижесіндегі технологиялық жүктемелерді бағалауды қамтиды. 

2.  Жобаланудағы нысанның меңзеліну мақсаты, эксплуатациялануына тән ерекшеліктерін, шығарылатын залалдаушы заттардың түрі мен олардың шығарылу жиілігін, құрылыс ауданында табиғи жағдайдағы шарттардың бұзылуының болжамды параметрлерін жән т.с.с. қоршаған ортаға әсер ету сипатын анықтау.

3. Нысанның әсеріне душар болатын экологиялық жүйенің параметрлері мен оның құрамдас бөліктерінің шекараларын анықтау (табиғи ортаның әрбір құрамдас бөлігіне ықпал ету жағдайын бағалау кезінде жасалынады).

4. Жобаланудағы нысанмен әсерлесудегі табиғи құрамдас бөліктердің жеке дара маңыздылығын анықтау.

5. Жобаланудағы нысанның қошаған ортамен әсерлесуінің болжамын жасақтау.

Құрылысын жүргізу және оны эксплуатациялау кезінде өнеркәсіптік нысандар ортаның әр-түрлі құрамдас бөліктеріне әсерін тигізеді. Олардың қатарына:

а) құрылысқа жүргізуге бөлінген жер теліміндегі топырақ жамылғысының және жалпы территорияның көлемі бұзылады;

б) жерді қазып ұңғымалар және суды қажетті бағытқа бұруға арналған бағыттағыштар салу нәтижесінде территорияның су режимінің бұзылуы жер беткі суларының жүру және жинақталу шарттарының өзгеруіне және ылғалмен қамтамасыз етіп тұрған табиғи көздерінде судың болмай қалу салдарынан территорияның құрғақшылыққа шалдығуы;

в) Жер беткі және жер асты суларын нысанды сумен қамтамасыз ету үшін пайдалану;

г) кәсіпорынның тастандыларымен және жасанды өзгерістерге ұшыраған жерлердің бетінен (карьерлар, хвостохранилищелар және т.б.) желдің әсерінен көтерілетін шаң-тозаңдармен ауа бассейінінің, территорияның және сулы ортаның заладануы;

д) сулы нысандардың қолданыстан кейін лақтырылып шығарылған сулармен ластануы;

е) қоршаған ортаның радиациялық заладануы;

ж) ауаның және судың температураларының көтерілуіне алып келетін жылудың бөлінуі, мұздың қату және еру мерзімдерінің өзгеруі, тұмандардың түзілуі және т.с.с.;

з) шуылдың, сәуленің, электромагниттік және т.б. физикалық әсерлердің іргелес маңайларда орналасқан территорияларға әсер етуі;

и) өсімдік жамылғысының және жан-жануарлар әлемінің тіршілік ету орталарындағы табиғи шарттардың бұзылуы. 

1.5.2 Ауаның ластануына болжамды жасақтау

Өнеркәсіптік нысандардың құрылысын жүргізу және оларды эксплуатациялау кезінде ауа бассейнінің ластануы қоршаған ортаға әсер ететін факторлардың ең негізгілерінің бірі болып табылады. 

Ауа бассейнінің ластануы ауаның жер бетінен 50-100 м қалыңдығындағы ластаушы заттардың концентрациясы арқылы анықталады.

Ауаның ластану болжамын жасақтау залалдаушы заттардың (шаң-тозаңдар мен газдар) мөлшерін оларды лақтырып шығаратын қайнар көзінің маңындағы мөлшерін ауданның құрылымының шифрінің өзгеру болашағы мен ластағыш заттарды өзге де өнеркәсіптік және тұрмыстық-азаматтық нысандардың бөліп шығару шарттарын ескере отырып жүргізіледі. 

Құрылыс ауданының ауа бассейнінің ластануының болжамын даярлау үшін келесі мәліметтер анықталынған болуы тиіс:

1. Құрылыс ауданының физика-географиялық және табиғи-климаттық (1-кестеге сәйкес толтырылатын) шарттары (орналасу орны, климаттық және өзге де параметрлер);

2. Жобаланудағы нысан туралы мәліметтер (кәсіпорынның қуаттылығы, негізгі өндірістердің тізімі, технологиялық параметрлер және сипаттамалар), негізгі өнім түрлерінің өзіндік құны, жұмыс істейтін адамдардың саны. Өндірілетін өнімдердің атаулары және энергиятасымалдаушылардың түрлері;

3. Ауа бассейнінің фонды ластануының мөлшері (қадағалауда болатын заттардың тізімі, олардың концентрациясы, ауаны ластау мүмкіндігі зор болатын қайнар көздер жайлы мәліметтер және т.б.). 

4. Жобаланудағы нысанның ластаушы заттарды бөліп шығаруының қайнар көздерінің сипаттамасы.  

Кесте 1
	Нысанның орналасқан ауданның климаттық сипаттамасы
Көрсеткіштің аты

Бірлік

Көрсеткіштің 

мөлшері

1. Климаттық сипаттамалар
                                                Климаттың типі
                                                Температуралық режим:
ай бойынша ауаның орташа температурасы
ең суық айдағы ауаның орташа температурасы
ең ыстық айдағы ауа температурасының орташа максималды температурасы 

ауа температурасының оң мәнді периодтарының ұзақтылығы

бір жыл мерзіміндегі жауын-шашынның орташа мәні

жауын-шашынның айларға шаққандағы таралымы 

                                                Желдік режим:

жел бағытының қайталанымдылығы

желдің бағыт бойынша орташа жылдамдығы 

желдің максималды жылдамдығы

желдің ең жылдам жылдамдығы (осы ауданда  жылдық басым түсуі 5%) 

                                                 Тұмандар:

2. Аэроклиматтық сипаттамалар  

3. Кешенді сипаттамалар

тұман мен түтіннің тұрақтап қалуына оңтайлы жағдайлар
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0С

0С
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м/с
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5. Нысанның ұйымдастырылмаған қайнар көздерінен және газдарды тазарту қондырғыларынан шыққаннан кейін атмосфераға түскен залалдаушылардың құрамы мен мөлшері жайлы мәліметтер. 
6. Болашақта ауданның өзгеде инфрақұрылымдарынан атмосфераға түсетін ластаушы заттардың құрамы мен мөлшері туралы мәліметтер. 
1.5.3 Беткі және жерасты суларының жағдайын болжау. Объектінің ауданының беткі және жерасты суларының жағдайына әсер етуін болжауды жасау үшін келесі мәселелер анықталуы керек: 

- жобаланудағы объектіні сумен қамтамасыз ету немесе одан суды алып кетуді қамтамасыз ету үшін сулы объектілердің гидрологиялық, гидрогеологиялық және гидравликалық мінездемелері (характеристики);

- қазіргі уақыттағы беткі және жерасты суларының залалдану деңгейі;

- жобаланудағы объектінің суды қолдану және суды жіберу көлемі;

- объектінің суқоймалары мен ағынды суларының орналасу орындары;

- берілген уақыт аралығында ауданның басқада суды қолданушыларының қолданатын су мөлшерлері; 

- құрамы және залалдаушы заттардың негізгі түрлері, олардың концентрациясы мен қауіптілік класы көрсетілген лақтырлып шығарылатын ағынды сулардың мөлшері;

- сулы ортаның жағдайына әсер ететін объектінің басқада құрылымдарының тастанды суларының орналасуы мен олардың техникалық мінездемелерінің көрсеткіштері;

- жобаланудағы объектінің әсер етуіндегі аймақтарының беткі тосымдарының параметрлерінің өзгерістері;

- белгіленген уақыт аралығында ауданның басқада объектілерінің өзендер мен су қоймаларына лақтыратын тастанды суларының құрамы мен мөлшері немесе сулы объектілердің залалдануларының келешектегі фондық деңгейі;

- қарастырылып отырған аймақтардағы суды қадағалау мекемелерінің суды қолдану режиміне қоятын талаптары.

Болжам жасау үшін сушаруашылық балансын (СШБ), ауданның инфрақұрылымының өзгерістеріменен объектіні эксплуатациялауға байланысты берілген уақыт аралығында суды қолдану режимінің өзгергендегі келешектегі суға деген сұранысты білу аса маңызды.

1.5.4 Ықтимал апаттар кезіндегі объектінің әсер ету болжамы. Түрлі мақсаттардағы өндірістік кәсіпорындардың объектілерінде технологиялық процестерінің істен шығуы, қызмет көрсетушілердің техникалық қателігі, өртке қарсы және техника қауіпсіздігін тәртіптерінің бұзылуы, энергиямен немесе сумен қамтамасыз ету, суды алып кету жүйесінің істен шығуы секілді жағдайлар, террорлық актілер және т.б. авариялық жағдайлардың пайда болуының негізгі себептері болуы мүмкін. 

Негізі, жобалық және жобадан тыс апаттар деген ұғымдар бар (проектные и запроектные).

Жобалық апаттар үш класқа бөлінеді:

- максималды экологиялық апат – нәтижесінде халық қоныстанған пунктілерге немесе табиғи ортаға үлкен, қайта қалпына келмейтіндей катастрофалық зардап алып келетін апаттар (мысалы: гидроэнергетика тізбегінің плотиналарының бүлінуі, нәтижесінде радиоактивті және т.б. заттармен залалдау мүмкін атом-электростанцияларнының реакторларының апаты);

- өндіріс элементтерінің (оборудования) сынуы, қызмет көрсетушілердің дұрыс жұмыс ітемеуінен (мысалы: өндірістік объектінің ағынды суларын тазалау жүйесіндегі апат, ағынды сулардың ауқымды деңгейде сыртқы жаққа қарай шығып кетуі)   ірі экологиялық апат - нәтижесі, қоныстанған халықпен табиғи орта үшін ауыр болатын апат;

- қайта қалпына келмеу жағдайы орын алмайтын және аз уақытты әсерлерімен сипатталатын технологиялы экологиялық апат - технологиялық сызбалардың элементтерінің апаты (мысалы: нәтижесінде атмосфераға залалдаушы заттардың шығып еніп кету жағдайы орын алатын жылу электростанциясының электрофилтірінің апаты).

Әдебиеттер: 

1. Под. ред. А.И.Михайличенко Основы проектирования химических производств. – М.: ИКЦ «Академкнига», 2005. – 18-20 б.
2. Под. ред. А.И.Михайличенко Основы проектирования химических производств. – М.: ИКЦ «Академкнига», 2005. – 20-25 б.

Дәріс №3
Тақырыптың аты: Технологиялық процесс өнеркәсіптік жобалаудың  негізі
Қарастырылатын сұрақтар: 

1.1Өндірістік технологиялық сызбанұсқа.
1.2 Жанасу әдісі арқылы күкірт қышқылының өндірісінің сызбанұсқасы. 
1.1 Өндірістік технологиялық сызбанұсқа. Өндірістік технологиялық сызбанұсқа жобаның архитектуралық-құрылыстық жасақталынуының негізі болып табылады. Өндірістік технологиялық сызбанұсқа жекелеген өндірістік процестердің арасындағы функционалдық тәуелділіктердің графикалық көрінісі болып табылады.

Өнеркәсіптік ғимараттар мен құрылымдар ең тиімді технологиялық процестің талаптарын ескере отырып жобаланылуға тиіс. Өнеркәсіптік кәсіпорынның жобасын құрастырғанда ғимараттардың типтерін олардың көлемдерін, қажетті көлемдік шаршыны, жұмысшылар мен қызметкерлердің сандарын, қондырғылардың типтері мен сандарын, шикізаттың, материалдардың, энергиялар мен жағар отындардың қажетті мөлшерлерін анықтау қажет.

Кәсіпорынның жоспарын және цехтердің ішкі жақта орналастырылуларының жоспарын құрып алу керек. Осы мәселелердің барлығы өндірістің қабылданған технологиялық процесінің мәліметтереінің негізінде шешіледі. Сондықтан өнеркәсіптік ғимаратты жобаламас бұрын өндірістің қабылданып алынған технологиялық процесін жақсылап мұқият зерделеп алу қажет.
1.2 Жанасу әдісі арқылы күкірт қышқылының өндірісінің сызбанұсқасы. (ПЛАКАТ). Реакторный блок және жұтып-сңіргіш мұнаралар блогы (ПЛАКАТ).

Химиялық технологияда қолданылатын негізгі процестер мен аппараттардың түрлері (ПЛАКАТ).. 

Технологиялық қондырғыларды жинастырып-баланыстырудың сызбанұсқасы (ПЛАКАТ)..

Химиялық кәсіпорындарды ұйымдастырудың деңгейлері (ПЛАКАТ)..  
Әдебиеттер: 
1. Под. ред. А.И.Михайличенко Основы проектирования химических производств. – М.: ИКЦ «Академкнига», 2005. – 25-33 б.
Дәріс №4
Тақырыптың аты: Химиялық кәсіпорындардың генералдық жоспары.
Қарастырылатын сұрақтар: 
- Бас жоспар;

- Техникалық жоба; 

- Жалпыламалық анықтама парағы;
- Бас жоба және транспорт.
Бас жоспар - өнеркәсіптік кешеннің (жеке бір немесе бірнеше кәсіпорындардың тобы болатын болса да) (өнеркәсіптік түйін)) жобасының маңызды бір құрамдас бөлігі болып табылады. Бұл өнеркәсіптік кәсіпорындарды жоспарлау, олардың құрылысын жүргізу және абаттандыру мәселелерінің кешенді шешімі (4-сурет).
Өнеркәсіптік кәсіпорынның жобасы дегеніміз, кең ұғымда – бұл принципті негіздемесімен және жоспарланудағы кәсіпорынның макеттері мен құрал-саймандары келтірілген техникалық құжаттардың кешені.

Жобаны құрау құрылысты жүргізудің орынды екендігін дәлелдейтін технико-экономикалық негіздемеден басталады. Негіздеме ғылыми және жобалау мекемелерімен нақты өнімнің белгілі бір түріне мұқтаждықтың бар екендігін зерттеу нәтижесінде даярланады. Осы жерде қаржылық салымдардың экономикалық тиімділігіне қатысты негізгі сұрақтар шешіледі, яғни құрылыс ауданы мен нүктесі, кәсіпорынның қуаттылығы мен оның құрамы анықталады, өнімнің түрлеріне, шикізатпен, энергиямен, кадрлармен қамтамасыз етудің тәсілдері мен қайнар көздері таңдалынып алынады, осымен қоса шикізатты және жаңашыл техниканы кешенді қолдану мәселелері шешімін табады.

Өнеркәсіптік кәсіпорындарды жобалау екі сатыда жүзеге асырылады: техникалық жобаны жасақтау және жұмыс сызбаларын даярлау немесе осы екі сатыны біріктіріп қосса – техножұмысшы жобасын даярлау (жұмысшы сызбалар келтірілген техникалық жоба). 
Техникалық жоба зауыт құрылысының қарастырылып отырған жерде және межеленген уақытта жүргізілуінің экономикалық тұрғыдан дұрыстығын анықтауы қажет, және де өндірісті және құрылысты бастапқы шикізаттармен, материялдармен, энергиямен, сумен және т.б. ресурстармен, құрылыс материялдарымен, құрамалармен қамтамасыз ету мәселелерінің сұрақтарының шешімін табуды; еңбектің жоғары өнімділігін қамтамасыз ететін технологиялық процесті анықтауды; өндірісті басқарудың жүйесі мен оны ұйымдастыруды, кадрларға деген мұқтаждықты анықтауға тиісті. 

Техникалық жобада құрылысты ұйымдастырудың реттілігі, жобаланудағы кәсіпорынның техника-экономикалық көрсеткіштері жасақталынады, және де құрылыстың құны анықталады, себебі мұндағы смета, капиталды құрылысты жобалаудың және тапсырыс берушімен құрылыс мекемесінің арасындағы есеп айырысудың негізгі құжаты болып табылады. Техникалық жобаға келесі құрамдас бөліктер кіреді: жалпыламалық анықтама парағы, техника-экономикалық бөлім, бас жоспар және транспорт, «технологиялық процестерді автоматтандыру» тарауы бар технологиялық бөлім, еңбекті ұйымдастыру және өндірісті басқару жүйелері, құрылыс бөлімі, құрылысты ұйымдастыру, сметалық және графикалық бөлім.

Жалпыламалық анықтама парағында жобаның қысқаша мазмұны келтірілуі керек, негіздеме негізінде жобалық шешім қабылданған түрлі нұсқалар салғастырылады, жобаның барлық тарауларынан негізгі техникалық шешімдерге қатысты қысқаша мағлұматтар, жобаның негізгі технико-экономикалық көрсеткіштері келтіріледі. Жобаның қолданыстағы нормалар мен тәртіптерге сәйкестілігі және жасалынған келісімдер туралы мәліметтер келтіріледі.

Техника-экономикалық бөлім негізгі бастапқы мәліметтер мен кәсіпорынның құрылысын жүргізудің орынды болатындығын және тиімділігіне қатысты техника-экономикалық есептеу нәтижелерін қамтиды. 
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Сурет 4. Химия өнеркәсібінің кәсіпорындарының бас жоспары

Осы бөлімде келесі мәліметтер келтіріледі: 

- өндірісті бастапқы шикізатпен қамтамасыз ету көздері мен тәсілдері және негізгі материалды ресурстармен қамтамасыз ету туралы мәліметтер; 

- кәсіпорынның шикізаттық, отындық және энергетикалық базасының сипаттамасы; 

- өндірістік байланысы мен киілісу мүмкіндіктері көрсетіледі; 

- кәсіпорынның жұмысшылардың негізгі категорияларына және инженерлі-техникалық қызметкерлерге деген мұқтаждығы негіздемеленіледі және осы мұқтаждықты қамтамасыз ету көзі туралы мәліметтер; 

- кәсіпорынның қаржылай салымдары мен негізгі қорларына сараптама беріледі; 

- дәл осындай өнім өндіруші алдыңғы қатардағы кәсіпорындардың дәл сол секілді негізгі технико-экономикалық көрсеткіштерімен (ТЭК) (еңбектің өнімділігі, өндірісті мехнизациялау және автоматизациялау деңгейі, өнімнің өзіндік құны, өзін-өзі өтеуі т.б.) салыстыра отырып өндірістің негізгі ТЭК көрсетіледі.

   Бас жоба және транспорт жоспарланған шешімдердің транспорттық ағымдардың және транспорт түрлерін таңдау негіздемелерін; вертикальді жоспарлау және кәсіпорын территориясын абаттандыру сұрақтарын шешуді, жауын-шашын тосындарын, инженерлік және коммуникация тізбектерін жасауды; кәсіпорынның қауіпсіздігін қамтамасыз етуді ұйымдастыруды; азаматтық қорғаныс шараларын және сыртқы транспорттық байланыстарын ұйымдастыруды қамтиды.

Жобаның технологиялық бөлімі (Технологиялық регламент) бірнеше  тарау астыларынан тұрады:

а) Өндіріс технологиясында өндірістің жалпы сипаттамасы, оның технико-экономикалық деңгейі және негізгі техникалық шешімдердің негіздемесі келтіріледі; өндірілетін өнімнің, бастапқы шикізаттың, материалдар мен жартылай өнімдердің сипаттамасы; технологиялық процестердің физика-химиялық негізі; өндірістің технологиялық сызбанұсқасын таңдау және оған негіздеме беру; технологиялық процесті сипаттау және сызбанұсқалар; материалдық баланс; өндіріс тастандыларының түзүлуінің жылдық нормасы; технологиялық режимнің нормасы; өндірісті бақылау және технологиялық процесті басқару; құрал-саймандарды, қондырғыларды құрастыру; қауіпсіздік техникасы, өртке қарсы шаралар, өндірістік санитария және еңбекті қорғау; қоршаған ортаны қорғау; өндірісті ұйымдастыру және оның экономикасы келтіріледі.

б) Технологиялық процестерді автоматтандыруда автоматтандыру ісі жобаланып жатқан өндірістік процестердің тізімін; автоматты басқарудың, дистанционды және жергілікті бақылаудың, дабылқаққыштандырудың сызбанұсқасы мен негіздемесін; қондырғылар мен материалдарға қатысты тапсырмалы спецификациялармен тапсырыстық ведомосттердің тізімі келтіріледі.
в) Электрқамтамасыз ету және электрқондырғылар. Бұл тарауастыларында электрэнергияларды тұтынушылардың бекітілген қуаттылығы туралы мәліметтер келтіріледі; қабылданып жатқан электрэнергиялардың көздерінің, кернеулерінің, тармақтағыш және трансформаторлы подстанциялардың негіздемесі туралы мәліметтерді қамтиды. Бұл жерде ауа және кабельді электртасымалдаушылардың желілерінің саны мен типі, ғимараттың табиғи электр көзінен қорғаныстылығы, басты желіден алатын элекрқұралдар, электрлік жарықтандырудың мәселесі анықталынады, және де, негізгі материялдар мен құрал-саймандарға тапсырмалы спецификация мен тапсырыстық ведомосттар беріледі.

г) Жылу жүйелері. Бұл тарауастында жылу және қамтамасыз ету көздерін тұтынушылар туралы бастапқы мәліметтер, жылу тармақтарының сызбанұсқасы мен жүйесін сипаттау және негіздемелеу, негізгі құралдарды таңдау мәселесі, жылу жүйелерінің құрылымдық шешімдері және трассалары және де негізгі материалдар мен құрал-саймандарға деген тапсырмалы спецификация мен тапсырыс ведомосттері келтіріледі.

Әдебиеттер: 
Под. ред. А.И.Михайличенко Основы проектирования химических производств. – М.: ИКЦ «Академкнига», 2005. – 33 - 37 б.
Дәріс №5
Тақырыптың аты: Өнеркәсіптік ғимараттардың түрлері (типтері)
Қарастырылатын сұрақтар: 
- Бір қабатты өнеркәсіптік ғимараттар; 

- Көп қабатты өнеркәсіптік ғимараттар; 

- Қосалқы көмекші ғимараттар және химиялық кәсіпорындардың жайлары (помещениялары); 

- Өнеркәсіптік кәсіпорындардың қоймалары.
Бір қабатты өнеркәсіптік ғимараттар. Химиялық өнеркәсіпте бір қабатты өнеркәсіптік ғимараттар технологиялық процесі горизонтальді өндірістер үшін құрылымдалынады (синтетикалық және жасанды талшықты; шина және резинатехникалық бұйымдар; пластикалық масса; хлорлық өндірістердегі электролиз цехтері; қайта жөндеуден өткізу жіне механиклық цехтер; қоймалық жайлар т.с.с.).

Әр түрлі өндірістердің әкімшілік-шаруашылық меңзелінудегі қызметтерінің ғимараттарын блоктау қажет. Ол әкімшілік-қоғамдық орталықтардың территорияларын азайтуға және жұмысшы қызметкерлерге қызмет көрсету жүйесін тиімді ұйымдастыруға мүмкіндік береді.

Көп қабатты өнеркәсіптік ғимараттар. Химия өндірісінің технологиялық процесі вертикальді болып келетін түрлерін орналастыруғы тек көп қабатты ғимарттар ғана қолданылады Мысалы: аммиакты силитра өндірісі; органикалық синтез өндірісі; химиялық талшықтар зауыдтарының цехтары; пластикалық масса, органикалық еріткіштер, бояулар мен қышқылдар өндірісінің технологиялық сызбанұсқалары мен ғимараттарының келбеттері (плакаттар).
Шатырларының түсіретін салмағына байланысты колонналарының торларының өлшемдері 9 ×6 м (1000 кг/м2), ал 6 ×6 м (2500 кг/м2). Көп қабатты өнеркәсіптік ғимараттардың биіктіктері ретінде қабаттың еденінің деңгейінен биік жақта орналасақан келесі қабаттың еденінің беткі деңгейіне дейінгі аралық алынады (3.6; 4.8; 6.0; 7.2 және 10.8).

Химия өндірісінің көп қабатты ғимараттары: крансыз және көпірлі кранды немесе аспалы кранды болады. Жоғарғы қабаттардағы өткелдері 18 және 24 м. Жалпы химия өндірісінің көп қабатты ғимараттары үшін олардың ендері (жалпақтықтары) 18 метрден кем болмағаны дұрыс болады. Жарылыс қауіптілігі жоғары өндірістер үшін 30 метрден артық болмауы тиіс екі жағынан біркелкі әйнектелініп терезеленілген жағдайда, ал бір жағынан ғана терелеленіліп әйнектелінсе 18 метр болуы шарт.                
 Қосалқы көмекші ғимараттар мен химиялық кәсіпорындардың жайлары (помещениялары) тіршілік, сауықтыру және мәдени демалу мәселелерімен тікелей байланысты, яғни әлеуметтік немесе мәдени-сауықтыру нысандары (санитарлық-гигиеналық, тамақтандыру, ден саулық сақтау пункті, мед пункт, дем алдыру ғимараттары, клубтық және спорт ғимараттары және т.б.).
Гардеробныйлар, душтар, жуыну орындары. Кептіргіштер, залалсыздандыру камералары, киімді тозаңсыздандыру камералары және т.с.с. Анилин. Қорғасын, сынап, мырыш, фосфор, радиоактивті және т.б. заттармен жұмыс істелінетін, яғни зияндылығы күрт жоғары өндірістерде гардеробныйлар мен душтар өткізгіштер (пропускниктер) түрінде орналастырылады.
Қоймалар. 
· Жылдам тұтанғаш, жарылғыш, улы заттардың және өртке қауіпті реактитвердің және концентрлі қышқылдарға арналған қоймалар;

· Жағар-жанар май материалдарының қоймалары және мұнай базасы;

· Пиломатериалдар, қағаз, текстиль және полимерлі материалдар қоймалары;

· Ерекше оқшауландыруды қажет ететін қоймалар (радиоактивті материалдар);

· Өрт қауіптілігі тұрғысынан қауіпсіз материалдарға арналған қоймалар (қосалқы бөлшектер, саймандар және т.с.с.).
Ашық алаңды; Навес немесе платформа; Жабық.  

Қойманың территориясының алаң: а) жүктер орналастырылған жағымды аудан (материалдардың штабелдері мен стеллаждар); б) Оперативтік аудан (өткелдер, яғни проход, сортировочный және қабылдап тармақтап таратқыш алаң, яғни өлшеу құрылғылары орналастырылған және қызмет көрсету жайлары орналастырылған).

Әдебиеттер: Под. ред. Михайличенко А.И. Основы проектирования химических производств. – М.: ИКЦ «Академкнига», 2005. – 37-46 б.
Дәріс №6
Тақырыптың аты: Инженерлік құрылымдар
Қарастырылатын сұрақтар: тіреуіштер мен эстакада; галереялар; каналдар мен тоннелдер; бункерлар мен силостар; металды сыйымдылықтар мен газгольдерлер; градирнилер мен водрнапорный башнялар; түтінді алып кетуге арналған құбырлар.

Тіреуіштер мен эстакада – әр түрлі химиялық және өзге де процестер жүзеге асырылып жататын горизонтальді және вертикальді аппаратураларға арналған. Олар химия, мұнай өңдеу, каучук өндірісінде, темірбетондық және пластмасса бұйымдарының өндісінде жиі қолданылады. Құбырларды жүргізуде.

Тіреуіштьердің бір ярусты және екі ярусты түрлері бар. Тіреуіштер мен эстакадалар ҚНжЕ 2.09.03-85 «Өнеркәсіптік кәсіпорындар құрылымдары» және МЕМСТ 23235-78 «Технологиялық құбыржелілерге арналған бір ярусты эстакадалар» бойынша жасалынады.
 Галерейлер – технологиялық коммуникациялар мен адамдардың өтуі үшін (ені 1 м болса, онда ол сағатына 2000 адам өткізуге ес ептелнген деген сөз) арналған жер беткі, жерүсті, горизонтальді немесе еңкейтіліп жасалынған ұзындықты ені бар құрылым.

Каналдар мен тоннельдер – жерасты, жабық, горизонтальді немесе еңкейтіліп жасалынған ұзындықты ені бар технологиялық коммуникациялар мен адамдардың өтуі үшін арналған инженерлік құрылым. Каналдар өткізбейтін (биіктігі 0.3 м), жартылай өткізгіш (биіктігі 0.6-1.2 м) және өткізгіш (биіктігі  ) болып бөлінеді. Биіктіктері 1.2-1.8 м және одан үлкен каналдарды әрбір 60 ме тр сайын өлшемі 600-800 мм лютар ескеріліп жасалынады. Плиталары жанбайтын болады. Ашық каналдарда қол сүйендіргіштері болуы шарт.  Эксплуатациялау кезінде бақап қарап шығуға және жөндеу жұмыстарын жүргізу үшін тоннелдердің биіктіктері 2 және одан үлкен болады. Мұнда жарық, өткелдер, қаждет болса вентиляция мәселесі де болуы керек. 

Бункерлер мен силостар сусылдақ материалдарға арналған сыйымдылықтар болып табылады. Ашық және жабық қақпақты бункерлер болады. 

Металды сыйымдылықтар мен газгольдерлер мұнай мен мұнай өнімдерін, суды, химиялық өнімдерді, минаралды тыңайтқыштарды, сұйылтылған газдарды, рудалардың пульпаларын, және т.б.  сұйық және жартылай сұйық өнімдерді сақтау және технолдогиялық өңдеуден өткізу үшін қолданылады. Ойыстандырылған, доғалданылған және тік бұрышты болады.

Резервуарлар жерасты, жартылай жерасты және жер беткі болып келеді. Жанармайларға арналған резервуарлар бас жоспарда рельстік және автокөліктік жолдармен, су және судың  жағасының желілерімен байланыстырылған болуы керек. 

Градирнилар, сулы тегеурінді мұнаралар суларды салқындатуға арналған құрылымдар болып табылады.        
Әдебиеттер: Под. ред. Михайличенко А.И. Основы проектирования химических производств. – М.: ИКЦ «Академкнига», 2005. – 44 - 59 б.
Дәріс №7
Тақырыптың аты: Химиялық кәсіпорындарды жобалаудың арнайы сұрақтары 

Қарастырылатын сұрақтар: 
- Ауаны жылыту, вентиляциялау және кондиционерлеу;
- Сумен қамтамасыз ету;
- Канализация;
- Ғимараттың өртке қарсы қауіпсіздік және жарылыс қауіпсіздігінің шарттары.
Көлемі 3000 м3 –тан артық және бірнеше мәрте ауысу арқылы тәулік бойы жұмыс істейтін (2 немесе 3 смена)  химия өндірісінің ғимараттарын жылытқыш-циркуляционный агрегаттарды қолдану арқылы ағындық желдету арқылы ауамен жылыту қолданылады. Ағындық желдету арқылы ауамен жылыту ауамен қоспа түзгенде жоғары температура әсер бергенде өздігінен тұтануы мүмкін қоспалар түзуге бейім парлар мен газдарды және сумен немесе су буымен әрекеттескенде, иә болмаса сумен жанасқанда тұтанып жануы мүмкін тозаңдар  бөліп шығарумен сипатталатын өндірістерде қолданылады (фосфор, бертолетовый тұзы, алюминий пудрасы, кальций карбиді және т.с.с.). Мұндай тәсіл қолданылатын ғимараттардың ауасында ауыру тарататын микрооргнизмдер, өте қатты улы әсері бар заттар, өте жағымсыз иістер және зиянды заттардың концентрациясы өте лезде артып кетпейтін болуы шарт.

Барлық жайларда меңзелінуіне қарамастан барлығында механикалық, жаратылыстану бойынша және аралас желдету жолдары ескерілген болуы керек. Ауаны тарту тазарақ жағынан ластаныңқыраған бағытқа қарай жүзеге асырылу шарт (немесе ауаны сырттан тарту керек). Сырттан кіргізілініп тұратын ауаның (сорып алынатын жердің ауасы залалданып тұрған жердің нүктесінен вертикал бағытта 6 метрден, ал горизонталь бағытта 10-12 метрден кем болмауы шарт) температурасын тұрақты ету үшін қосымша жылытқыш приборлар ескерілген болуы тиіс. Сондықтан жобалау сатысы кезінде зиянды парлар мен газдардың бөлінетін жерлері және оларды жергілікті түрде тартып алып кету жолдары ескеріледі. 
Сумен қамтамасыз ету. Химия өндірісінің зауыдтарында таяу маңдағы су көздерінен тасылып алынатын таза сулармен өндірістік циклдан кейін тазаланылған сулар қолданылады.

Өндірістік қажеттілікке қолданылатын суларға кермектілік, тұнбаға шөгетін қоспалардың мөлшері (коллойдты бөлшектер) және еріген тұздар және т.б. параметрлер бойынша нақты бір талаптар қойылады. Қажетті шартқа сәйкес келетін суға қол жеткізу үшін су сәйкесінше өңдеу мен тазалаудан өткізіледі (тұндыру, фильтрлеу, жұмсарту және т.с.с.).
Градирнилар қолданылады. Айналмалы түрде сумен қамтамасыз ету жүйесін жекелеген технологиялық процестің түріне байланысты кешенді түрде жобалау керек. Ол жүйелердің құбырлары тіректер, эстакадалар немесе шпалдар арқылы өзге де құбырлармен бірге жүргізілуі мүмкін, кейде ондай құбырларды жердің астымен де жүргізуге рұқсат беріледі.
Канализация. Тұрып қалған тастанды суларды кетіруге арналған канализационный жүйелер ашық және жабық қабылдағыш қондырғылардан тұрады (лотоке, трап-ловушка, тазалағыш қондырғылардың тұндырғыштары, смотровой колодецтары бар канализационный сеть, перекачкалауц станциясы).

Өндірістік сулар магистральный жүйеге түспес бұры біріншілік тазалаудан өткізіледі (қышқылдар мен сілтілерді бейтараптау, өрт және жарылыс қауіптілігі бар заттардан тазарту, май, шайыр және т.б. токсинді заттардан тазартылғаннан кейін) содан соң биологиялық тазарту құрылымдары мен су қоймаларына қарай бағытталады. 
Қысым астында жұмыс істейтін аппараттардан шығарылатын сулар аралық сброс тастайтын сыйымдылықтардан өткізіліп барып гидравликалық тығын арқылы ғана канлизацияға ағызылып шығарылады.

Өртті сөндіруге арналған гидранттардың бір-біріне дейінгі аралығы 100 метрден артық болмауы керек, ал ол гидранттар ғимараттардың қабырғаларынан 6 метр, ал жол торапынан 2 метрден артық болатын қашықтықтан алыс орналаспауы шарт.

 Ғимараттың өртке қарсы қауіпсіздік және жарылыс қауіпсіздігінің шарттары. Күкіртсутек, ацетилен, этиловый эфир және т.с.с. ұшқыннан тұтанып кету қаупі бар газды- немесе булыауалы қоспалы заттармен жұмыс істелінетін химия өнеркәсібінің кәсіпорындарының цехтарының едендерін соққы кезінде ұшқын шығармайтын материалдардан (известнякты толтырғышы бар асфальт, глазурланылмаған керамикалық плитка, қыйын тұтанатын пластик және т.с.с.) жасалынуы негізгі шарттардың бірі.
Бутан, бутилен, пропан, пропилен, дивинил және т.б., көмірсутектер қолданылатын цехтардың едендерін соққы кезінде ұшқын шығармайтын материалдардан және осы заттардың әсерінен еріп кетпейтін заттардан жасалынуы керек.
Фонарьы және терезелерге арналған ойықтары бар ғимараттарда түтінді алып шығарып кететін түтінге арналған люктері қарастырылған болуы шарт.
Фонарьсыз өрт қауіптілігі жоғары өндірістерге арналған ғимараттарды түтінде алып кетуге арналған люктерін дистанционды ашып-жабу секілді басқару мүмкіндігі бар вытяжной шахталар болуы керек. Ол шахталардың люктерінің өлшемі өндірістік жайдың көлденең қимасының 0,2 % болады.              
Әдебиеттер: Под. ред. Михайличенко А.И. Основы проектирования химических производств. – М.: ИКЦ «Академкнига», 2005. – 60 - 67 б.
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Тақырыптың аты: Бастапқы мәліметтердің құрамы және химия өнеркәсібінің кәсіпорындарын және олардың қондырғыларын жобалаудың негізгі сатылары 

Қарастырылатын сұрақтар: 
2.1 Химиялық өндірістерді және қондырғыларды жобалаудың негізгі сатылары 
2.2 Конструкторлық құжаттардың түрлері 
Химиялық өндірістерді және қондырғыларды жобалаудың негізгі  сатылары 

Технологиялық қондырғы өнеркәсіптік кәсіпорынның қондырғы жүйесінің құрамдас бөлігі болып кіреді, және оның өмірлік циклы өндірістің өніміне тәуелді. Ғылыми-техникалық прогрестің дамуы өндіріс өнімінің өмірлік циклының қысқаруына (көнеру циклы) алып келеді, және көпшілігі үшін ол қазіргі таңда бес жылдан артпайды. Сондықтан технологиялық қондырғыны жобалауға арнаулы бөлінген уақыт мүмкіндігінше минималды деңгейге дейін келтірілуі қажет. Жобалаудың негізгі сатылары 1-суретте келтірілген. 

Технологиялық қондырғыны жобалаудың мақсаты:

· сапаның өте жоғары көрсеткіштеріне қол жеткізе отырып жобаны орындау шарты жағдайында жобалаудың, даярлаудың және эксплуатацияға енгізудің мерзімін қысқарту;

· өндірістің, ғылыми-техникалық жетістіктердің, ұтымды ұйымдастыру мен басқарудың алдыңғы шепті тәжірибесін қолдану арқылы еңбектік, материалдық, энергетикалық ресурстадың шығындарының мүмкіндігінше минималды шығындалуын қамтамасыз ету.

Технологиялық қондырғыны жобалаудың міндеттерін қою үш сатыда өтеді:

1) өндірістің өнімін (зат) даярлап жасап шығаруға немесе өңдеу технологиясына деген идеяның немесе мұқтаждықтың туындауы;

2) болжанылған технологиялық қондырғының негізгі параметрлері туралы және оған қойылатын талаптар бар материалдарға сараптама жүргізу;

3) технологиялық қондырғыны жобалауға қойылатын міндеттерін құрастыру.
 Технологиялық қондырғыға қатысты идея немесе мұқтаждық  өнім және оны өңдеудің технологиясы пайда болғанда туындайды. Сондықтан, технологиялық қондырғы өндіріс өніміне және технологиясына қатысты қараса екіншілік болып келеді. Технологиялық қондырғыны жобалау өндіріс өнімі және оны өңдеу немесе даярлау технологиясы туралы толық ақпарат бар болған кезде мүмкін. Жобалаудың бастапқы сатысы негізгі параметрлерді және технико-технологиялық сипаттамаларды және олардың өзара байланыстарын экономикалық және әлуметтік факторлармен байланысын зерттеу болып табылады.

Жобалаудың келесі сатысында ұсынылған өнімді өңдеудің технологиялық процесінің физикалық іске асырылуы бағытында жүргізілген зерттеулердің, технологиялардың, инженерлік ізденістердің, тәжірибелік-конструкторлық жұмыстардың материалдарын сараптамадан өткізу қарастырылады. 

Технологиялық қондырғыны жобалау міндеттерін құрастыруға мәселені алдын ала қарастыру, бастапқы мәліметтерді меңгеру, қаржыландырудың көзін және оның жуықталынған құнын, жобалау, жасау және эксплуатацияға енгізу мерзімін анықтау кіреді.

Технологиялық қондырғыны жобалау туралы шешімді қабылдау алдын ала келесі тапсырмаларды орындаумен жүзеге асады: 

· технологиялық қондырғының көптеген (үштен көп емес) аналогтары мен прототиптердің арасынан жүзеге асуы тұрғысынан ең мүмкін болып келетін нұсқасын таңдау және оптималдылық критериін анықтау;

· технологиялық қондырғыны жобалау кезінде еңбектік, материалдық, энергетикалық ресурстарды, макеттерді немесе тәжірибелі-өндірістік (зертханалық) желілерге қатысты жуықталынған  шығындарды анықтау;

· экономикалық және әлеуметтік факторлардың талаптарын қанағаттандыратын жобалау жүйесінің ұтымды құрылымын ұйымдастыруды қарастыру. 

Технологиялық қондырғыны жобалау туралы шешімді қабылдау принципі ғылыми-техникалық білімді, даму тарихын, алдыңғы қатарлы өндірістік тәжірибені және жобаның оптималды нұсқасын анықтаудың прогресивті әдістерін қолдануға негізделген. 

Химиялық өндірістің қазіргі дәрежесі жоғары сапалы  машина мен аппараттарды жобалауды және жасауды талап етеді. Бұл келесі техника-экономикалық көрсеткіштердің оптималды үйлескенде мүмкін болады: максималды жұмысшы көлем, жоғары өнімділік, қарапайымдылық, жұмыста сенімділік және қауіпсіздік, ең аз энергия- және металды- сыйымдылық, автоматтандырудың жоғары дәрежесі және максималды жұмыс істеу мерзімі. 
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Сурет 1. Жобалаудың негізгі сатылары

Бұйымның құрылымын жасақтау – өзіне тән айрықша дараланған үш сатылы күрделі көпбаспалдақты процес: 

- біріншісі (жобалық конструкторлық құжаттарды жасақтау) – техникалық тапсырмалардың мәліметтерінен, ғылыми-зерттеу жұмыстары мен тәжірибелік сынақтардың нәтижелерінің негізінде орындалатын инженерлік шешімдердің техника-экономикалық жетілдірулердің қадамнан-қадам арқылы тереңдейтін процес;   

- екіншісі ( жұмысшы конструкторлық құжатты жасақтау) – инженерлік ізденістердің нәтижелерінің материалдық тұрғыдан жүзеге асырылуы, тәжірибелік-өндірістік мәліметтерді жүйелеу және оларды техникалық тапсырмамен салыстыру, құжаттарға қажетті анықтамалар мен толықтыруларды енгізу процесі. 

- үшіншісі ( техникалық тапсырманы жасақтау) – жасақталынатын нысанға қатысты бастапқы талаптарды анықтау процесі және жасақталынатын нысанның алдын-ала (мүмкін және меңзелінген) кескінін құрастыру процесі. 

Конструкторлық құжат – бұл жеке немесе үйлесулері арқылы бұйымның құрамы мен құрылысын анықтайтын графикалық және мәтіндік құжаттар. Жалпы конструкторлық құжаттар жобалық және жұмысшы конструкторлық құжаттар болып бөлінеді. 

Жобалық конструкторлық құжатта (техникалық қосымша,  эскиздік және техникалық жоба) бұйымды жасақтауға қажетті барлық мәліметтер болады, ал жұмысшы конструкторлық құжатта осы бұйымды даярлап шығару үшін қажетті мәліметтер келтіріледі. 
Конструкторлық құжат бұйымды дарлап жасап шығарудың әдістері мен тәсілдерін, сонымен қатар олардың қолданылу реттіліген регламенттемейді. Бұл технологиялық құжаттардың міндеті. Бірақ конструкторлық құжаттарда келтірілген мәліметтер оларды таңдауға және қолданылуына анағұрлым әсер етеді. 

Техникалық тапсырма (ТТ) бұйымды жобалаудың мақсатты бағытын және ұтымды бірізділігін анықтайтын маңызды бастапқы құжат болып табылады. Анализ және тәжірибелік сынақтар мен өндіріс қажеттіліктерінің ғылыми-зерттеу жұмыстарының нәтижелерімен салыстыруға негізделе техникалық тапсырманы дайындау процесінде сапалы сипаттамалар құрастырылады. Жалпы жағдайда ТТ–да бұйымның құрамы мен конструктивті құрылғысына, оның сапасының көрсеткішіне, құрамдас бөліктеріне, бастапқы және эксплуатационды материалдарына, жасақтау сатылары мен кезеңдерін және т.б. талаптар көрсетіледі. Техникалық тапсырма келісіліп және бекітілгеннен кейін жобалық құжатты даярлауға кіріседі. 

Жобалық құжатты дайындауға жаңалығы мен бұйым конструкциясының күрделігіне байланысты нысанды көпнұсқалы модельдеу және оптималды нұсқаны бөлу және әртүрлі жаңалығы мен күрделігі бойынша және т.б. құрамдас элементтердің қасиеттерінің үйлесуіне негізделген әртүрлі модельдердің сараптамасы  жатады. 

Макет – бұл жобалық немесе жұмысшы құжаттарды орындағанда, эксперименттік үлгіні құрастырғанда олардың жұмыс істеу принципін тексеру үшін жасақталынып даярланудағы заттың немесе оның көлемдік құрамдас бөліктерін жүзеге асыратын бұйым.

Техникалық ұсыныс тапсырыс берушінің техникалық тапсырмасының сараптамасына, ғылыми-зерттеу жұмыстардың нәтижелеріне, жасақталынудағы бұйымның құрылымдық және эксплуатационды көрсеткіштерін ескере отырып шешімдердің әртүрлі нұсқаларын салыстырмалы бағалау және таңдалған құрылымның аналогтарының тасымалдау тәжірибесінің негізінде бұйымды даярлаудың құжаттарын жасақтаудың ақылға сиымдылығының дәлелі бар конструкторлық құжаттардың жиынтығы болып табылады. Техникалық ұсыныс келісіліп бекітілгеннен кейін эскизді (техникалық) жобаның негізі болып табылады. 

Эскиздік жоба – бұйымның құрылысы мен жұмыс істеу принципі, меңзелінуі, жасақталынудағы бұйымның негізгі параметрлері мен габаритті өлшемдерін анықтайтын мәліметтер беретін және принципиалды конструктивті шешімдер келтірілген конструкторлық құжаттардың жиынтығы. Эскиздік жобаны қарастырып және бекітіп алғаннан кейін техникалық жобаны орындауға кіріседі. 

Техникалық жоба – жасақталынудағы бұйымнаң құрылысы туралы толық мәлімет, соңғы техникалық шешімдер мен жұмысшы конструкторлық құжатты жасақтауға қажетті мәліметтер келтірілген конструкторлық құжаттардың жиынтығы. Техникалық жоба мақұлданып және бекітілгеннен кейін тәжірибелік үлгіні, бұйымның бекітілетін сериясын және бұйымның сериялық (массалық) өндірісінің жұмысшы конструкторлық құжаттарын жасақтау үшін негіз болып табылады. 

Бұйымның тәжірибелік үлгісі – техникалық тапсырмаға сәйкестілігн тексеру үшін және де бұйымның негізгі бөлшектерін (жекелеген жағдайларда бұйымның тәжірибелік партиясын даярлап шығарады) жасап шығарудың технологиялық процестерін даярлау мен құжаттарға қажетті түзетулерді енгізу үшін  қайта жасақталынған жұмысшы конструкторлық құжаттарға сәйкес даярланған бұйым үлгісі.  

Бекітілген серия бұйымы – бұйымның тәжірибелік үлгісін жасап шығарып және оны сынау нәтижелерінің негізінде жасақталынған құжаттарға сәйкес даярланған бұйым. Мұндай сериялы бұйым оның техникалық тапсырмаға сәйкестілігін қадағалау, бұйымды даярлаудың технологиялық процесін тексеру және одан ары қарай құжаттарға қажетті түзетулерді ендіру үшін қажет. 

Сериялық өндірістің бұйымы – біріңғай конструкторлық құжаттарға сәйкес периодты қайталанатын сериялармен сериялық өндіріс жағдайында жасалған бұйым. 

Массалық өндірістің бұйымы - біріңғай конструкторлық құжаттарға сәйкес массалық өндіріс жағдайында үздіксіз бұйым.

Химиялық өндірістердің қондырғыларын 3 класқа бөлуге болады;

1) аппараттар; 

2) машиналар; 

3) тасымалдау құралдары.

Меңзелінуіне байланысты химиялық қондырғыларды әмбебап, мамандандырылған және арнайы деп бөледі. 

Әмбебап қондырғылар – бұл жалпыламалық меңзелінудегі немесе жалпы зауыдтық қондырғылар. Оларды әртүрлі химиялық өндірістерде ешқандай өзгеріссіз-ақ қолдануға болады. Ондай қондырғылардың қатарына: сораптар, компрессорлар, желдеткіштер, калориферлер, центрифугалар, кептіргіштер, экстракторлар, сеператорлар, сонымен қатар газ тазалағыш және тозаң ұстағыш қондарғылар мен тасымалдау құралдары жатады. 

Мамандандырылған қондырғылар - әртүрлі модификацияланған бір ғана процеске пайдаланылады: жылуалмастырғыштар, ректификациялық бағаналар, абсорберлер және т.б.

Арнайы қондырғылар – тек қана бір процесті жүргізу үшін арналған: каландрлар, вулканизациялық нығыздауыштар, грануляторлар, хлораторлар, сублиматорлар және т.б.

Технологиялық қондырғыларды негізгі және көмекші деп ажыратылады. Негізгі технологиялық қондырғыларға әртүрлі технологиялық процестерді (химиялық, физикалық  және т.б.) жүзеге асырып нәтижесінде мақсатты өнім алуға мүмкіндік беретін аппараттар мен машиналар жатады. Осылайша, негізгі технологиялық қондырғыларға келесі құралдарды жатқызуға болады: реакциялық-жанасу аппараттары, реакторлар, конветорлар, синтез бағаналары және химиялық реакциялар жүзеге асатын басқа да аппараттарды, сонымен қатар физика-химиялық процестер үшін қолданылатын аппараттар мен машиналар – абсорберлер, экстракторлар, ректификациялық бағаналар, сатурациялық мұнаралар, кептіргіштер, буландыру және жылуалмасу апараттары, вальцалар, каландрлар, нығыздауыштар және т.б.

Көмекші қондырғылардың қатарына сыйымдылықтарды, резервуарларды, сақтағыштарды және т.б. жатқызуға болады. 

Әдебиеттер:
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Дәріс №9
Тақырыптың аты: Бастапқы мәліметтердің құрамы және химия өнеркәсібінің кәсіпорындарын және олардың қондырғыларын жобалаудың негізгі сатылары 

Қарастырылатын сұрақтар: 
2.3 Өнеркәсіптік химиялық өндірісті жобалау үшін бастапқы мәліметтердің тарауларының мазмұны
Химиялық саланың кәсіпорнының жобасын жасақтау кезінде нақты құрылған Техникалық тапсырмалар негізгі құжат болып табылады. Олардың құрастырылып жасалынуы мен берілуіне Жетекші ғылыми-зерттеуші ұйыммен немесе Құрылтайшылар кеңесімен келісілген және бекітілген тапсырыстық құжаттарға сай өнім өндіруді меңзеп отырған мемлекеттік, кооперативтік немесе қоғамдық ұйым немесе жауапкершілігі шектеулі серіктестік (кәсіпорын) жауапты болып табылады.
1-тарау. Жалпыламалық мағлұматтар және технология

1.1 Өндірісі үшін технология жасақталынған мақсатты өнімнің меңзелінуі.

1.2 Технологияның тиімділігі жайлы қысқаша мағлұматтар. 

1.3 Өндіріс технологиясы пысықталынылған тәжірибелік қондырғының масштабы 

2-тарау. Жобалауға негіз болған бастапқы мәліметтердің негізіне кіретін орындалған ғылыми-зерттеу және тәжірибелік жұмыстардың сипаттамалары
2.1 Өндіріс технологиясы туралы қысқаша әдеби шолу. Шетелдегі дәл осындай өндірістер туралы мағлұматтар.

2.2 Технологияның жекелеген  сатылары және түйіндері бойынша орындалған ғылыми-зерттеу жұмыстарына шолу (соның ішінде шикізатты даярлау, катализаторларды дайындау, химиялық және механикалық ластанған суларды тазарту, тастанды қалдықтарды өңдеу және т.б.).

Зертханалық жағдайларда, тәжірибелік және жартылай зауыттық қондырғыларда технологияны жасақтауға қатынасқан ғылыми-зерттеу және конструкторлық ұйымдардың аттары. Тәжірибелік жартылай зауыттық қондырғылардың жұмыстарының нәтижелерін баяндау. 

2.3 Мемлекетімізде және шет мемлекеттердегі дәл осындай жұмыс істеп тұрған өндірістердің кәсіпорындарының техникаларының деңгейі және негізгі техникалық көрсеткіштері туралы қысқаша сипаттама.

Ұсынылатын технологияның біздің мемлекетте және шет мемлекеттерде қазіргі кездегі бар өндіріс әдістерімен салыстырғанда басымдылығы. 

3-тарау. Өндірістің ұсынылып отырған әдісінің техника-экономикалық негіздемесі. Өндіру және тұтыну болашақтағы мүмкіншіліктері 
3.1 Тауарлық өнімнің перспективаға болжануы және оған деген қажеттілік. 

3.2 Өндірістің шикізатпен және талап етілетін сапа материалдарымен қамтамасыз етілуінің болжануы. Олардың өңдірілуіне қазіргі таңда әрекет ету үстіндегі өндірістердің немесе жасақталынған технологияның бар болуы. 

3.3 Өнімнің өзіндік құнының шамалап алғандағы есептелуі және оның басқа әдістермен алынатын дәл сондай өнімнің өзіндік құнымен салыстыру. Өндірудің жаңа технологиясын енгізуден күтілетін экономикалық тиімділік. 

3.4 Өндірістің технико-экономикалық көрсеткіштері. 

3.5 Технико-экономикалық көрсеткіштерді ары қарай жақсартуға мүмкіндік беретін жолдары. 
3.6 Өндірістің ілеспелі өнімдері мен іске асатын қалдықтарын қолданудың мүмкін болатын бағыттары. Осы өнімді өндіріп алудың мүмкін болатын көлемі және оның өткізілетін бағасы. Осы өнімді өткізіп жіберу мүмкіндігін негіздейтін құжаттар. (Тұтынушылардың осы өнімді қолдануға келісімі). 

4-тарау. Патенттік формуляр

4.1 ҚР, ТМД елдерінің және шет мемлекеттердің патенттеріне және КСРО авторлық куәліктеріне шолу және жалпылау. 

Өндірісі дамыған елдерде технология мен қондырғылардың патентті тазалығын анықтайтын бекітілген форма бойынша патентті формуляр.

5-тарау. Бастапқы шикізаттың, көмекші материалдардың, негізгі және соңғы өнімдердің техникалық сипаттамалары. Негізгі өнімдердің қолданылуларының мақсаттық меңзелінуі және облыстары

5.1 Бастапқы шикізаттың, көмекші материалдардың (катализаторлардың, сорбенттердің және т.б.) және  тауарлы өнімдердің сапасын регламенттейтін Мемлекеттік стандарттар, Техникалық шарттар және басқа нормативті құжаттардың атаулары.

5.2 Тауарлық өнімдердің қолданылу салалары. 

Көмекші материалдар мен тауарлы өнімдердің, шикізаттарды тасымалдау және сақтау шарттары, ыдыс түрлері.

5.3 Құрам және ылғалдылық бойынша технологиялық газдарға (азот, сығылған ауаға және т.б.) қойылатын талаптар және талап етілетін сапаға дейін жеткізудің әдістері. 

5.4 Рұқсат етілген шектегі кермектілік, құрамында тұздың болуы, сонымен қоса темір, механикалық қоспалар, оттегінің және көмірқышқылының, қышқылдылық және судың қажетті сапасын даярлау әдістеріне қойылатын спецификалық талаптар бойынша һндірістің өнімдерімен тікелей жанасуға кіретін суға қойылатын талаптар (қолданудың әрбір жағдайы үшін жеке дара бөлек).

6-тарау. Бастапқы, аралық және соңғы өнімдердің физико-химиялық константалары және қасиеттері 

6.1 Сұйықтар мен булар үшін өндірістік жағдайда температура мен қысым диапазондары үшін бастапқы, аралық, қосалқы және соңғы өнімдердің, реакциялық массалардың, қоспалардың және өндірістік қалдықтардың физика-химиялық тұрақтылары және қасиеттері: жылуөткізгіштік, жылусыйымдылық, тұтқұрлық, балқу және қайнау температуралары, қату, булану, кристалдану жылуы, суда және органикалық еріткіштерде ерігіштігі, булардың серпімділігі, тығыздық, көлемдік кеңею коэффициенті, беттік керілу, меншіктік электрөткізгіштік. 

Көміртекті болаттың және арнайы коррозияға төзімді болаттардың коррозиялық қасиеттері. 

Шикізаттардың, аралық және соңғы өнімдердің өрт және жарылысқа қауіпті параметрлері (критикалық температуралар). 

6.2 Қоспалардың ректификация арқылы бөлінетін салыстырмалы ұшқыштық коэффициенті, абсорбциямен бөлінетін газдарға арналған Генри коэффициенттері, көпкомпонентті және қабаттарға бөлінетін сұйықтықтар үшін (сұйық жүйелер)  таралу коэффициенті.

6.3 Қатты өнімдер үшін физика-химиялық константалармен қоса жабысуға, шынайы еңіс бұрышына нығыздалуына, кесектелуге, жұғуы, қатуы, гигроскопиялылығы, абразивті қасиеттері, меншікті салмағы, гранулометрлік құрамы, өнімнің ыдырауға және өздігінен тұтануға бейімділігі бойынша мағлұматтар келтіріледі.

Әр түрлі материалдар бойынша үйкеліс коэффициенттері. Суспензиялар мен қатты өнімдерді құбырлар бойынша тасымалдау мүмкіндігі, қатты сусымалы өнімдерді пневмотранспорт көмегімен тасымалдау және оны есептеу үшін керекті мәліметтер, өнімді балқыма түрінде тасымалдау. 

Ескерту:

1. 6-тарауда аталған барлық мәліметтер анықтамалық әдебиеттерде болмаған кезде келтіріледі, ал бар болған жағдайда әдебиеті көрсетіледі. 

2. Қажет жағдайларда жобалық институттың талабы бойынша өндірісте қолданылатын өнімдердің химиялық қоспаларының константалары берілуі керек. 

7-тарау. Өндірістің химизмі, физика-химиялық негіздері және принципиалды технологиялық сызбанұсқасы

7.1 Процестің әрбір саты бойынша химизмі.

7.2 Химиялық және физикалық процестердің эндо- және экзотермиялық эффектілері.

7.3 Негізгі және қосалқы реакциялардың кинетикалық теңдеулері. 

7.4 Өндірістің әрбір сатысы бойынша конверсия және шығым дәрежесі.

7.5 Әрбір реакциялық процесті өткізудің шарттарының гидродинамикалық жағдайларының (ұзындықты бойды ендеп және көлденең араластыру дәрежесі, бөліп беріп таратып тұратын құрылғының әсері, секцияландырудың қажеттілігі, масштабтық фактор және т.б.) оның негізгі көрсеткіштеріне: конверсиясына, селективтілігіне, реакциялық көлемнің бірлігінің өнімділігіне әсері.    

Өнеркәсіптік реакторларды гидродинамикалық моделдеу бойынша ұсыныстар. 

7.6 Өнеркәсіптік қоспаларды қарапайым әдістерімен бөлудің күрделілігіне байланысты арнайы бөлу әдістерін (азеотроптық немесе экстрактивтік дистилляция) қолдану қажеттілігі туралы мағлұматтар. Азеотроптардың бар екендігін көрсету және үшінші компоненті бар жүйелердегі салыстырмалы ұшқыштық коэффициенттері.  

7.7 Процестері сатылар бойынша сипатталған өндірістің принципиалды технологиялық сызбанұсқасы. Технологиялық сызбанұсқаларға барлық негізгі және көмекші процестер, катализаторларды, көмекші материалдарды даярлау және регенерациялау түйіндері, ластанған суларды тазалау, газды тастандыларды залалсыздандыру және қалдықтарды өңдеу. Принципиалды технологиялық сызбанұсқалар жүктерді салу-жүк түсіру жұмыстарын механизацияландырудың және периодты және үздіксіз процестер үшін катализаторлар мен басқа реагенттерді дозалау түйіндерін қамтуы қажет.

8-тарау. Өндірістің жұмысшы және технологиялық параметрлері

8.1 Өндірістің технологиялық жұмысшы параметрлері және әрбір түйіндер бойынша олардың рұқсат етілген тербіліс диапазоны: қысым, температура, көлемдік жылдамдық, компоненттердің қатынасы, сызықтық жылдамдық, қанығу дәрежесі, диспергерлену дәрежесі, ерітінділердегі заттардың концентрациясы, қатпарларға бөліну жылдамдығы, кристалдар мен түйіршіктердің мөлшері, ылғал мен басқа қосалқы компоненттердің рұқсат етілген мөлшері.

Әрбір сатыдағы иә болмаса түйіндегі процестердің ұсынылған оптималды параметрлерден ауытқу жағдайында (және қандай ауытқулар) қандай жағдайлар қалыптасуы мүмкін және де қай жерде қандай жағдайлар орын алуы мүмкін болатындықтары туралы толық нұсқаулар. 

8.2 Берілген нысанда  катализаторларды даярлау және регенерациялаудың технологиялық шарттары. 

Қолданылатын катализаторлардың, адсорбенттердің гидравликалық кедергісі мен механикалық беріктіліктері туралы мәліметтер.

8.3 Тұнбалардың, шайырлардың полимерлерінің, көпіршіктердің түзілу шарттары, олардың түзілмеуінің алдын алу және оларды жойып жіберудің әдістері. 

8.4 Реакциялық шайырларды араластыру сипаты бойынша ұсыныстар.

9-бөлім. Өндірістің материалдық балансы

9.1 Өндірісті толығымен қамтитын (қабылданған қатынастар, шығымдар және т.б.) материалдық баланс құруға қапжетті бастапқы мәліметтер.

9.2 Өндірістің әрбір сатысы бойынша аралық және соңғы өнімдердің құрамдарын нұсқап көрсету арқылы материалдық баланстың кестесі (жұмыстың шын мәніндегі мәліметтері бойынша құралған). 

9.3 Өндірістің барлық түйіндері боынша технологиялық шығынның мөлшерлері бойынша өнеркәсіптік өндірісті жобалауға арналған ұсыныстар. 

10-бөлім. Өндірістің жанама өнімдері және іске асатын қалдықтарының технологиялық сипаттамалары

10.1 Жанама өнімдердің құрамы, қасиеттері және техникалық сипаттамалары, олардың қасиеттері мен құрамдарын регламенттейтін МЕМСТ-тар, техникалық шарттар және басқа да нормативтік құжаттар.

10.2 Жанама өнімдердің қолданылу көлемдері және қолданылу облыстары. 

10.3 Жанама өнімдерді сақтау, тасымалдау және ыдысты таңдау бойынша ұсыныстар.

10.4 Өндірістің іске жаратылатын қалдықтарының сипаттамалары: кубтық өнімдер, шайырлы заттар, қолданылып болған катализаторлар мен сорбенттер (мөлшері, құрамы, салқындау температурасы, тасымалдануларының шарттары). Дайын өнімнің бір бірлігіне қатысты болатын тастанды қалдықтардың мөлшерінің қатынасы және олардың тазалау мен өңдеуден өткізілгенге дейінгі және тазалау мен өңдеуден өткізілгеннен кейінгі құрамы. 

10.5 Өндірістің іске асатын қалдықтарын өңдеу технологиясының (әдістері, технологиялық және режимдік параметрлері) өңдеуінен кейінгі екіншілік өнімдерінің шығымы, құрамы және оларды ешқандай өңдеусіз пайдалану бағыты. 

Ескерту: қалдықтарды өңдеу негізінде алынатын өнімдерді немесе өндірістің іске жарайтын қалдықтарын пайдалану бойынша ұсыныс қолданылу мүмкіндіктері туралы құжаттармен дәлелденуі керек. 

11-тарау. Технологиялық процестер мен аппараттардың математикалық өрнектелуі

 11.1 Тәжірибелік мәліметтерге негіздемелініп жасалынып өнеркәсіптік реакторлардың практикалық қолдану мүмкіндіктеріне дейін жеткізілген реакторлардың және басқа да технологиялық түйіндер мен қондырғылардың жалпыламалық математикалық модельдері.  Реакторлардың және басқа құрал-жабдықтардың оптималды модельдерін таңдау бойынша және оригиналды құрылғылар мен түйіндердің техникалық жобаларының көрсетілуі. 

12-тарау. Негізгі өндірістік технологиялық қондырғыларды есептеу, құру, таңдау және құрылыс құрылымын қорғауға арналған мәліметтер

12.1 реалды орталарда және ұсынылатын режимді параметрлердегі жағдайларда тәжірибелік тексеру негізінде негізгі технологиялық қондырғылар үшін құрылымдық материалдарды таңдау бойынша ұсыныстар. Өндірістің барлық технолдогиялық сызбанұсқасы бойынша құбырлар, арматуралар және төсемдер үшін материалдады таңдау бойынша ұсыныстар. 

Аппаратура типі, фланцті қосылыстардың мығымдалынуы, сальниковый толтырымдар материалдары, майлайтын майлар, құбырлар мен арматуралар үшін тығыздайтын сұйықтықтар мен арматуралар бойынша ұсыныстар. 

12.2 Ұсынылатын құрылымдық материалдардың сәйкес орталардағы коррозия түрлері мен жылдамдықтары.

12.3 Ұсынылатын қондырғылардың құрылымдық тәжірибелік қондырғыларында тексеру нәтижелеріне негізделінген болуға тиісті негізгі технологиялық қондырғыларды құру және таңдауына арналған ұсыныстар мен талаптар. 

12.4 Реакциялық процестер үшін: көлем бірлігінен алу, катализатордың салмақ бірлігінен алу, реакцияласушы заттардың жанасып әсерлесулерінің уақыты, көлемдік және сызықты жылдамдықтар, процестің ұсынылған жағдайларында катализатордың қатпарының кедергі шамасы, араластыратын құрылғының типі, араластырудың интенсивтілігі және т.с.с. Процестің ингибиторлары туралы мағлұматтар. 

Құрылғыларды таңдауға қатысты жасалынатын ұсыныстар дәл сондай  қондырғылардың тәжірибелік үлгілерін нақты орталарда эксперименттік сынау нәтижелеріне   негізделінуі тиіс. Эксперимент жүзінде мыналар анықталуы қажет: меншікті өнімділік, фильтрлейтін маталардың типтері, оларды регенерциялаудың әдістері, өнеркәсіптік агрегаттарды есептеу әдістері, аталған процестерге дейінгі және кейінгі құрамдар. 
Құрылыс құрылымдарын жаңа заттардың коррозиялық және еріткіштік әрекетінен қорғау бойынша ұсыныстар. Қондырғыларды және құбырларды коррозиялық қорғау бойынша (барлық бөлімдер мен телімдер бойынша) ұсыныстар. 

12.5 Оригиналды аппраттарды қолдану бойынша ұсыныстар. Мұндай аппараттардың техникалық жобалары (өндірісте сыналған аппараттармен аналогиясы). Бұл аппараттардың құны, барлық жөндеу жұмыстарын ескерумен жұмыс істеуі, оларға қызмет көрсету бойынша ұсыныстар. 

13-тарау. Өндірісті автоматизацияландыруды жобалау үшін ұсыныстар

13.1 Бақылауға жататын параметрлердің тізімі. Автоматты түрде реттеуге ұсынылатын нүктелер және сызбанұсқалар. 

13.2 Ағымда автоматты анализаторларды қолдана отырып үлгілерді алудың, автоматты бақылау мен реттеудің орындары нұсқалған сапаны бақылау параметрлерінің тізімі.  Автоматтандырылған үлгі алғыштар бойынша ұсыныстар. 

13.3 Электронды есептеуіш машиналарын қолдана отырып өндірісті басқаруда автоматтандырылған жүйені (ӨБАЖ) қолдану бойынша ұсыныстар.  

14-тарау. Өндірісті аналитикалық бақылау

14.1 Сараптау үшін үлгілерді алуға арналған нүктелердің тізімі, сараптаудың периодтылығы. 

14.2 МЕМСТ-тар және нұсқаулар көрсетілген талдау әдістемелерінің тізімі. 

14.3 Үлгіні алуға арналған құрылғыларды таңдауға байланысты ұсыныстар.

14.4 Жекеленген аналитикалық операциялардың көп еңбекті қажет ететіндігі. 

14.5 Арнайы зертханалық қондырғыларға қатысты, соның ішінде олардың маркалары көрсетілетін автоматты түрде талдауға арналған ұсыныстар. Цехтік зертханаларды жобалау кезінде ескерілуге тиісті ерекше талаптар. 

15-тарау. Химиялық және механикалық ластанған ағызынды суларды, газ тастандыларын залалсыздандыру және зиянды қалдықтарды жою әдістері мен технологиялық параметрлер 

15.1 Өндірістің жекелеген сатылары мен түйіндері бойынша химиялық және механикалық ластанған ағызынды сулардың мөлшері және құрамы (бастапқы шикізаттың немесе тауарлы өнімнің бірлігіне), тастау периодтылығы. 

15.2 Технологиялық мақсаттар үшін қайта қолданылу немесе ортақтандырылған биологиялық тазартқыш құрылымдарда соңғы рет залалсыздандыру мүмкіндіктерін қамтамасыз ететін химиялық және механикалық ластанған ағызынды суларды біріншілік (локалді) тазалауға арналған технология. Тазалау процестерінің параметрлері, материалдық ағындардың мөлшері және құрамы бойынша ақпараттар енгізілген технологиялық сызбанұсқа, реагенттердің меншіктік шығыны және сипаттамасы. Тұнбаларды утилизациялау және өңдеуге қатысты ұсыныстар. Ағызынды суларды тазартудың химизмін көрсету. 

15.3 Атмосфераға лақтырылып шығарылатын газды тастандылардың және олардың  түзілетін жерлердегі мөлшері мен құрамы (бастапқы шикізат немесе тауарлық өнім бірлігіне шаққанда). Газды тастандыларды залалсыздандырудың технологиясы. Тазалаудың тиімділігі. Реагенттердің сипаттамасы және олардың меншіктік шығыны. 

15.4 Ағызынды сулар мен тастанды газдардан (немесе олардың көмегімен) тауарлы өнім алуға қатысты ұсыныстар. 

15.5 Өндірістік жайлардың және атмосфералық ауаның құрамында зиянды бастапқы, аралық және соңғы өнімдердің болуын бақылау әдістері.  

16-тарау. Қауіпсіздік техникасы, өндірістік санитария және өртке қарсы сақтандыруға қатысты сауықтыру іс-шаралары

16.1 Қалыпты технологиялық режимнен ауытқу кезінде өндірістің технологиялық сызбанұсқасындағы біршама қауіпті жерлердің тізімі, сонымен қатар осы ауытқулардың мүмкін болатын салдарлары. Өндірістің қалыпты режимінен ауытқуға жол берген жағдайда қолданылатын сауықтыруға қатысты жасалынатын іс-шаралар. 

16.2 Қауіпті заттардың бөлініп шығуына жол беруі мүмкін болатын көздер, қондырғылардың толық герметикалануын қамтамасыз етуге қатысты ұсыныстар, зиянды шығарындыларды жою әдістері, аппаратураны, құбырларды, құрылыс құрылымдарын дегазациялау және тазалауға байланысты ұсынылатын әдістер, тазалау өнімдерін залалсыздандыру әдістері. 

16.3 Техникалық себептерге байланысты шу және вибрацияның пайда болуының мүмкін болатын көздерінің орындары және оларды жою әдістері немесе рұқсат етілетін нормаға дейін төмендету. 

16.4 Апат пен нақты қолданылатын заттардың төгілуі жағдайындағы уытты, жарылғыш және өрт туындату қауіптілігі бар өнімдерді залалсыздандырудың әдістері.

16.5 Өндірісте бар заттардың (бастапқы, аралық және соңғы) уыттылық сипаттамасы, олардың адам ағзасына әсер ету сипаты туралы мағлұматтар. 

16.6 Санитарлық органдармен белгіленген (бастапқы, аралық және соңғы өнімдер үшін) жұмыс зонасындағы, тұрғылықты жер ауасындағы, су қоймаларындағы зиянды заттардың шекті рауалды концентрациясы (ШРК). Шекті рауалды концентрациялары нақтыланбаған зиянды заттар үшін  – Денсаулық министрлігімен анықталынған уақытша ШРК. Арнайы жұмыс киімін жуу және дегазация тәсілдері бойынша, және де сәйкес тазартулардың жиілігі мен жуғыш заттардың түрі және мөлшері, арнайы киімді өңдеуден кейінгі ағызынды суларды тазалау тәсілдері бойынша ұсыныстар. Құрылыс құрылымдары мен қондырғыларды залалсыздандыру тәсілдері мен заттары бойынша ұсыныстар және дегазациядан кейін қалдықтарды залалсыздандырулар мен қолданылулары көрсетілген ұсыныстар. 

16.7 Жаңа өнімдермен жұмыс істейтін қызметкерлерге өнімнің әрбір түріне байланысты жеке дара қолданылатын жеке қорғағыштық заттарға қатысты (киім, аяқ киім, противогаздар және т.б.) сипаттамалар мен ұсыныстар. Арнайы киімді дегазациялау және жуу әдістері, жуып тұрудың жиілігі. 

16.8 Тасымалданатын газдың құрамындағы оттегі және т.б. қоспалардың рұқсат етілетін мөлшері. Қондырғылардың барлық жұмыс істеу режимінде, яғни қосу және тоқтату кездерінде құбыр өткізгіш пен қондырғыда шаңның, будың, жарылысқа қауіпті газдар қоспасының түзілуін ескертуге қатысты іс-шаралар. 

16.9 Технологиялық сызбанұсқада тұйықталып қалу құрылғыларының және осы құрылғылардың іске қосылуына кететін уақыт туралы ұсыныстар. Төтенше жағдайлар қызметімен келісілген өртті сөндіретін заттардың тізімі және өртті сөндіруге байланысты ұсыныстар.  Өртті сөндірудің түрлері (қолмен, автоматты), автоматты өрт сөндіруді іске қосудың әдістері. 

16.10 Өндірісте кездесетін заттардың өртке қауіптілігі, жарылуға қауіптілігі және пирофорлық қасиеттері: жарылу шектері, өздігінен тұтануға қабілеттілігі, жарылудың максималды қысымы. Көрсетілген шамалар заттардың барлық агрегаттық күйлері үшін анықталынуы қажет, сонымен қатар өндірісте кездесетін қоспалар үшін де. Жарылысты басып тастауға арналған баршаға мәлім құрылғыларды қолдануға қатысты ұсыныстар. Қолданыстағы жарылу қаупі бар заттардың категориялары мен топтары. Әр өнімге қатысты қолданылатын өртті сөндіруге арналған ұсынылатын заттар. Өндірісте өртті автоматты түрде сөндіруге арналған жердің болуын міндетті түрде ескерілген болуы керек. 

16.11 Өрт орын алған кезде түзілетін зиянды заттар туралы және оларды залалсыздандырудың әдістері туралы мәліметтер. 

16.12 Еңбек ету жағдайындағы зияндылық дәрежесіне байланысты жұмыс күнінің ұзақтылығы бойынша ұсыныстар. Әйел адамдардың еңбегінің рұқсат етілуі. Еңбек етушілердің медициналық тексерілуіне қатысты ұсыныстар. Еңбек етушілерге қосымша демалыс уақыты мен арнайы тағамдар берілуіді міндеттейтін аса зиянды процестердің бар болуы.   

16.13 Сынама алудың қауіпсіз нүктелері мен әдістеріне қатысты ұсыныстар. 

16.14 Статикалық электр тогының жинақталуы мен разрядтарынан қорғауға байланысты анықтамалық нормативтік әдебиеттерде берілмеген заттар бойынша ұсыныстар.

17-тарау. Өндірістің қарастырылып отырған технологиясы бойынша есеп берулер мен ұсынылатын әдебиеттерді нұсқаушы

17.1 Тәжірибелік және жартылай зауыттық құрылғылардың жұмыстары туралы есептердің тізімі.

17.2 Берілген технологияға байланысты сұрақтар мен жауаптар жарық көретін периодты басылымдардағы кітаптар мен мақалалардың тізімі.     

Әдебиеттер:
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Дәріс №10

Тақырыптың аты: Жобалауға кіріспе
Қарастырылатын сұрақтар:
1. Жобалық-сметалық құжат;

2.  Жобаның технико-экономикалық негіздемесі:
- Бастапқы жағдайлар (положения)

- Химиялық өнімді өндіру тәсіліне негіздеме беру

- Кәсіпорын құрылысының және өнімді өндірудің экономикасы
Бастапқы жағдайлар
Мемлекеттік, кооперативтік және қоғамдық ұйымдар мен кәсіпорындармен орындалатын өндірістік-техникалық меңзеліну өнімдерін жасау және меңгеру бойынша жұмыс жүргізудің реттіліін МЕМСТ 15.001- 88 орнатады. 

Стандартта өндірістік-техникалық меңзелінудегі өнім деп кәсіпорындардың, мекемелердің және ұйымдардың қажеттіліктері үшін жасалынатын өнімді айтады. 

Стандарттың шараларын орындау Мемлекеттік стандарт және жоғары тұрған ұйымдардың бақылауынсызақ жұмысқа қатынасушылардың өздерімен (тапсырыс беруші, жасақтаушы және даярлап өндіріп шығарушы) қамтамасыз етіледі. Мемлекеттік стандартқа олардың арасында стандарттарды қолдануға байланысты сауалдардың туындауы мен келіспеушіліктің пайда болуы кезінде ғана жүгінуге болады. 

Жалпыламалық шарттар. Өнімге тапсырыс берушінің және осы өнімді қолданылуының тиімділігі оны жасақтаудың ақылға сыймдылығы мен орындылығын анықтау кезінде өнімнің жауап беруге тиісті басты критерийлері болып табылады. Өнімнің техникалық деңгейіне қойылатын талаптар заңдық және басқа да нормативтік актілерде қарастырылған талаптарды ескере отырып орнатылады. 

Стандартта өнімді жасақтауды ұйымдастыруға байланысты екі негізгі тәсіл қарастырылған: тапсырыс берушінің бар болған кезі және ол жоқ кезде. 

Тапсырыс беруші бар болған кезде жасақтау онымен келісім-шарт жүргізу негізінде жүзеге асырылады. Бұл шаруашылық келісім-шарт немесе өзара келісімділіктің басқа формасы болуы мүмкін, мысалы, белгілі бір көлемдерде өндірілген өнімді тұтыну міндеті қабылданып алынған тапсырыс. Тапсырыс берушіге тапсырылатын өңдеу нәтижелері ғылыми-техникалық өнім ретінде қарастырылады. Тапсырыс беруші болмаған кездегі жағдайда өнімді жасақтау ынталылық деп саналады және конкурс бойынша орындалуы мүмкін. Тапсырыс берушінің функциясын мемлекеттік, кооперативтік немесе қоғамдық ұйым (кәсіпорын), жауапкершілігі шектеулі серіктестік, жеке кәсіпкер, тапсырыс беретін құжаттар бойынша өнім шығаруды меңзейтін өндіруші атқаруы мүмкін. 

Жасақтаушы тапсырыс берушінің бастапқы талаптары, сұранысты, қолдану шарттарын, болашақта дамуының бағыт-бағдарын және қазіргі таңда жасалынып үлгерген бар ғылыми-техникалық  зерттеулер негізінде қажетті ғылыми-зерттеулер, тәжірибелік-конструкторлық және технологиялық жұмыстарды, сонымен қатар патентті зерттеулер, функционалды-құндылық сараптама, моделдеу және өнімді жасаудың басқада прогрессивті әдістерін жүргізеді. Бұл кезде жасақтаушы өнімнің техникалық деңгейін анықтайтын көрсеткіштердің мәндерін, өнімнің жалпы құраушы бөліктерінің ауыстырымдылықтары мен үйлесімді-сәйкестіліктерін, қауіпсіздік, денсаулық пен табиғатты қорғау мәселелерін анықтайтын көрсеткіштердің мәндері анықталынған нормативті-техникалық және өзгеде құжаттармен жетекшілік етуі қажет.  

 Өнімді жасақтаудың типтік сызбанұсқасына келесілер енеді: техникалық тапсырманы жасақтау, техникалық құжатты жасақтау, өнімнің тәжірибелік үлгілерін даярлап жасап шығару және оларды сынау, жасақтау нәтижелерін қабылдау, өндірісті даярлау және меңгеру. Жекелеген жұмыстарды жою, үйлестіру және басқалармен толықтыру стандарт бойынша рұқсат етіледі. Осылайша, ынтылылықты жасақтау кезінде техникалық тапсырманы жасақтау кезеңі, ал модернизацияланған өнімді түзу кезінде тәжірибелік үлгілерді даярлап жасап шығару және сынау кезеңі болмауына болады. Құжаттарды жасақтау және өндірісті даярлаужұмыстарды үйлестіруге, ал жасақталынудағы өнімге қызмет көрсететін қызметкерлерді үйрету үшін жаттықтырушыларды құры түзу және оларды қабылдау толықтыруға мысал бола алады. 

Өнеркәсіп қоғамның өндірістік күштерінің даму деңгейіне шешуші әсер ететін халық шаруашылығының маңызды саласы. Өнеркәсіп материалдық игіліктерді, еңбек құралын өнеркәсіптің өзі үшінде және халық шаруашылығының басқа да салалары үшін де, оның ішінде шикізаттарды, материалдарды, жағар-майларды, энергияны өндіру және өндіріспен ауылшаруашылығында өндірілген өнімдерді ары қарай өңдеумен айналысатын кәсіпорындардың жиынтығы (зауыд, фабрика, кен, шахта, электростанция және т.б.). 

Өнеркәсіп салалардың ірі-ірі екі топтарынан тұрады - өндіру және өңдеу.  Өндіру өнеркәсібінің құрамына таулы-химиялық шикізатты, қара және түсті металдардың кендерін, кенді емес шикізаттарды, мұнай, газ, көмір, кенді емес құрылыс материалдарының тұздарын, жеңіл табиға толтырғыштар мен әк және гидроэлектростанциялар кіреді. Өңдеу өнеркәсібінің кәсіпорындарының қатарына қара және түсті металдарды, химиялық және мұнай химиясының өнімдерін, машиналар мен қондырғыларды, цемент, жеңіл және тағам өндірісінің өндімдерін шығару, қайта-жөндеу  мен құрылыстық кәсіпорындар жатады.

Өндіріс ары қарай өндіру құралдарын өндіру («А» тобы) және қолдану заттарын өндіру өндірісі («В» тобы) болып тармақталады. «А» тобына станоктарды, қара және түсті металдардың кендерін, фософор және фосфорлы тыңайтқыштарды өндіру, цемент және т.б., ал «В» тобына қолдануға даяр өнімдер мен материалдарды өндіретін (тігін және трикотажды даяр бұйымдар, нан, жиһаз және т.б. халықтың тұрмыстық  қолданысындағы әр түрлі бұйымдарды) өндірістер кіреді. Бірақ өндірістік және өндірістік емес мақсаттарда қолданылатын өнімдердің бірнеше қатары (электрэнергиясы, жанар-жағар май, көмір және т.б.) «А» және «В» топтарының арасында іс жүзінде қолданылуына байланысты бөлінеді.

Болашаққа жоспарлау халық шаруашылығының өнімінің белгілі бір түріне деген сұранысын оның іс жүзінде өндірілуімен салғастыра отырып өнеркәсіптік өндірісті шикізаттың көзіне, жағар отын және даяр өнімді қолдануға мүдделі аудандардың жақын орналасуын ескере отырып мемлекет территориясында тиімді орналастыруға мүмкіндік береді. Болашағы бар жоспарлардың мәліметтері жаңа өндірістік кәсіпорынның құрылысын жүзеге асырудың жобалық құжаттарын жасақтау кезіндегі алғашқы құжат болып табылады.

Үкіметтің шешімінің негізінде экономикалық аудандардың  және өнеркәсіптің жеке салаларының болашақта даму жоспарын ескере отырып жобалық ұйымдар кәсіпорын құрылысының техника-экономикалық негіздемесін (ТЭН) баяндамалық хат және техника-экономикалық есептеулер (ТЭЕ) түрінде құрастырады. ТЭН немесе ТЭЕ өндірістің жаңа кәсіпорнын салудың немесе жұмыс істеп тұрған кәсіпорынды жаңартудың қажеттілігін экономикалық тұрғыдан дұрыс болатындығын негіздейтін алғашқы жоспарлық немесе жобаалдылық құжат болып табылады.

Алаңды таңдау және оны келісімдеу жобаны жасақтау кезінде жүзеге асырылады. Құрылыстың ТЭН ауданның экономикалық сипаттамасы, оған қатысты географиялық мәліметтер, климаттық шарттар, халқының саны, аудан территориясының аумағындығы жерлердің қолдануға қатысты меңзелінуі және аудандағы байланысу жолдадары туралы мәліметтер келтіріледі. Осы мәліметтер бірге ТЭН жобаланудағы кәсіпорынға қатысты оның қуаттылығы, даяр өнімдердің түрлері, аудан шеңберінде және оның сыртында орналасқан кәсіпорындармен жобадағы кәсіпорынның шығарған өнімінің тұтынылуы туралы мәліметтер, өнімді транспорттаудың орташа радиусы, құрылыс жүргізілетін аудан немесе алаң көрсетіледі, капиталдық салымдардың жуықтау мөлшері және өнімдердің негізгі түрлеріне қатысты өзіндік құны, шикізаттармен, жағар отынмен, электроэнергиямен, сумен, газбен, құрылыстық материалдармен қамтамасыз етудің көздері жайлы мәліметтер келтіріледі. Осы техника-экономикалық негіздемеде кәсіпорынның жұмысшыларымен және қызметкерлерін тұрғын үймен қамтамасыз етудің, кәсіпорынның өзгеде кәсіпорындармен өндірістік және экономикалық байланыстары мен капиталдық салымдардың тиімділігі жайлы мәліметтер негіздемеленіледі.  
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Тақырыптың аты: ӨНДІРІСТІҢ ТЕХНОЛОГИЯЛЫҚ СЫЗБАНҰСҚАСЫН ТАҢДАУ ЖӘНЕ ЖАСАҚТАУ
Қарастырылатын сұрақтар: 

1. Жалпыламалық  жағдайлар; 
2. Технологиялық сызбанұсқаны жасақтаудың реттілігі;
3. Принципиалды технологиялық сызбанұсқа;
4. Технологиялық қондырғыларды орналастыру.
4.1 Жалпыламалақ жағдайлар 

Химиялық технология процестеріне детерминировандық-стохастикалық табиғат тән. Детермини​ровандық құрайтындар физикалық химияның іргелі заңдылықтарымен анықталады, ал стохастикалық құраушылар процестің тұрақсыздығы бойынша фазалар элементтерінің аппаратқа келу уақытының,  әр түрлі болуы, химиялық түр-өзгерістердің дәрежелерінің әр-түрлі болуы және де тұтқырлық, тығыздық және тағы басқа физика-химиялық қасиеттер арқылы көрініс табады және олар процестің стационарлы емес екендігін нақты аңғартады. 

Нъютон заңының, масса мен энергияның тасымалдануы және т.с.с. іргелі заңдылықтарының негізінде детермированды құраушы сол немесе басқа процестің жүру жылдамдығын, осы жылдамдық жағдайында процестің аяқталуын немесе соңғы жағдайға жетуге қажетті уақытты теориялық тұрғыдан анықтауға мүмкіндік береді. Бірақта, өнеркәсіптік аппараттарда процестің аяқталу уақытының шын мәні классикалық заңдылықтардың негізінде алынған уақытқа сәйкес келмеуі мүмкін. Ол процестің аппаратта жүру жағдайының шартарына, аппараттың құрылымына байланысты болатын ағын құрылымының қасиетіне, энергияның сырттан әкелінуіне, аппаратта будың және сұйықтықтың қозғалысы бағытын өзгертіп бағыттайтын құрылғылардың болуы және т.б. тәуелді. Сондықтан, егер стохастикалық құраушылар ескерілмеген болса, онда зертханалық жағдайда жүргізілген эксперимент нәтижелерін өнеркәсіптік аппараттарға тікелей орын ауыстыру мүмкін емес. 

Жоғары интенсивті массаалмастырғыш аппараттар мен бөлудің технологиялық сызбанұсқаларын зерттеу мен жасап шығаруға байланысты мәселенің қойылуын және оның шешімін табуға байланысты тірлікті кешенді түрде қарастырып көрейік. 

Химиялық түр өзгеріс нәтижесінде пайда болатын мақсат етілген өнімдердің бөлінуі химиялық технологияның кең таралған процес түрлерінің бірі болып табылады. Бұл мақсатта абсорбция экстракция, кристаллизация, ректификация және т.б. процестер жұмыс істейді. Қазіргі таңда бөлу процестерін жүзеге асыру үшін энергия көзінің құнының өсуі жағдайында бөліп алудың тиімді тәсілдерін іздестіруге бағытталған зерттеулерді жеделдетуде. Бұл, ең бастысы жаңа аппараттарды жасақтау, біріктіріліп үйлестірілген процестер, технологиялық сызбанұсқаның ішіндегі өнімнің ағындарының жылуын рекуперациялау, ректификациялық бағаналарда және периодты циклды реакторлардағы булы-сұйықтықты және жылулық ағындарды ұйымдастыру және т.б.

Оптималды критерилар ескерілген жоғары интенсивті технологиялық сызбанұсқаларды құру бірнеше кезеңдер бойынша жүргізілуге тиісті: бұл прцесті таңдау (абсорбция, ректификация, экстракция және т.с.с.), қоспалармен құрамдас бөліктердің қасиеттерін сараптау, технологиялық сызбанұсқаны таңдау, қондырғыларды таңда алу (сурет 1). 

Сурет 7. Технологиялық сызбанұсқаның жасақтау сатысы
Бұл кезеңдердің әрқайсысы бір-бірімен ең соңғы мақсат арқылы байланыстырылатын өзалдына жеке дара мәселелелерді орындаумен байланысты болатын жоғарғы деңгейде еңбек сыйымдылығын талап етеді. Сызбанұсқаның тиімді нұсқасына қол жеткізудің ықтималдылығы әрбір кезеңнің мәселелерінің теориялық тұрғыдан жақсылап пысықталынуына байланысты.    

Жекелеген аппараттардың есебін жүргізу бөлу әдісінің іс жүзінде жарамдылығына баға беру үшін және бәсекелес бола алатын өзге де тәсілдерді анықтауға мүмкіндік береді. Әрине, бұл кезең мақсат етілген өнімнің саны мен сапасына қатысты талаптардың, сонымен қатар өндірістің осының алдында және одан кейін орын алатын сатылары жайлы мәліметтердің болуы шарттары жағдайында жүзеге асырылады. Аппараттардың қосылып біріктірілулерінің және олардың жұмыс істеу шарттарының барлық нұсқаларын тікелей алып қарастыру замануи есептеуіш машиналардың көмегімен жасаудың өзі практика жүзінде мүмкін емес. Сондықтан тиімділігі жекелеген құбылыстардың зерттелінгендігінің дәрежесіне тәуелді болатын іздестіру ұстанымы қажет.
Технологиялық сызбанұсқаны жобалау (таңдау) кезеңінің алдында жеке дара байланыстырғыш құрылғысын құрастыру кезеңін құрамына ендіретін тиімділігі жоғары массаалмастыру аппаратын құрылымдау кезеңінің бар екендігін ескеру қажет. Жанасу құрылымдарының барлық типтерінің гидродинамикасының математикалық моделінің параметрлерін анықтау, сонымен қатар бағана тарелкаларында сұйықтықтың қозғалысының ерекшеліктеріне тәуелді массаберу процесінің кинетикасы (тіке ағын, қарама-қарсы ағын және т.б.) және идеалды сығып шығарудан толық араластыруға дейінгі бу ағынның (газды) араластыру дәрежесі бұл кезеңнің құрамдас элементтері бола алады.
2. Технологиялық процесті таңдау

Процесті таңдауды эксперименталды және есептеу жолымен де жүргізуге болады. Эксперименталды жол үлкен қаражатты және ұзақ уақытты талап ететіндіктен, процесті таңдаудың теориялық негіздерін жасақтау мәселесі өзекті болуда.

Технологиялық процесті таңдауды есептеу жолымен жүргізу физика-химиялық, термодинамикалық, қоспалардың тепе-теңдігі жайлы және де процесті техникалық тұрғыдан жүзеге асырудың мүмкіндігі жайлы нақты мәліметтер болған жағдайда мүмкін болады. Қоспаның немесе заттың қасиетінің өзі процестің дәл осы тәсілмен немесе тәсілдердің тобымен жүзеге асырылуына алдын ала баға беруге мүмкіндік береді.

Процесті жүргізудің жекелеген тәсілдерін таңдау сатысының өзінде-ақ жүйелік сұрақтарды шешу қажет. Бұл, жеке аппаратты жобалау қойылған өзіндік мақсат емес екендігін, яғни жобалау жұмыстары мүмкіндігінше масса мен энергияның жоғалмауын қамтамасыз ете алатындай етіп жүргізу қажет екендігін аңғартады. Көптеген жағдайларда технологиялық сызбанұсқаның тиімді критериі оның жекелеген элементтерінің критерилерінің аддитивті функциясы бола алмайды. Ол жекелеген процестердің параметрлерінің және технологиялық сызбанұсқаның  шеңберінде өзара және қоршаған ортамен әрекеттесуінің параметрлерінің күрделі  функциялары болып табылады. Бұл ең бастысы материалдық және энергетикалық ағындардың утилизациясымен байланысты.

Жүйелі сараптау стратегиясына сәйкес технологиялық сызбанұсқаның тиімдендіруші ауыспалыларды  екі топқа бөлу ыңғайлы – локальды және жүйелі ( немесе глобальды). Жүйелі параметрлердің оптималды мәндерін бүкілдей өндірістің (міндетті түрде жекелеген элементтерінің ғана емес) жұмыс ісеп тұруының оптималды шарттары анықтайды. Мысалы, 

Мысалы, ректификациялық бағананың жоғарғы өнімінің жылуын кубтық өнімді қыздыру үшін (температураның қажетті айырымдары бар болса) энергияның көзі ретінде екінші реттік пайдаланатын болса флегмалық сан сол бағана үшін оптималды болатын мәннен жоғары болуы мүмкін, себебі ағын температураның қажетті айырымдарынан басқа сәйкес жылулық қуатқа ие болуы керек. 

Локальды айнымалыға жеке аппараттың жұмыс жағдайын сипаттайтын параметрлерді жатқызу қажет, мысалы булы ағынның жылдамдығы, тарелка сандары және саптаманың биіктігі. Бұл параметрлер жүйелі параметрлердің бекітілген мәндерінде аппараттың жұмыс істеуінің оптималды режимін толық сипаттайды, бірақ соңғылар өзгергенде локальді параметрлердің мәндері де өзгереді.

Жүйелік параметрлер технологиялық сызбанұсқаның  оптималдылық критериларын құрайды және аппараттың жекелеген сипаттамаларынан басқа сызбанұсқаның жалпыламалық параметрлерін де қамтиды. Жеке аппараттарды немесе қондырғыларды жобалау кезінде бұл параметрлердің немесе оны құраушылардың мәндері тепе-теңдіксіздер типіндегі шектеулер болып табылады. Жүйелі параметрлерді қамтитын оптималдылық критерилары негізінде тәсілдердің локалды сипаттамасы бойынша альтернативті топтан жекелеген өнімдерді бөліп алудың тәсілдеріне ең соңғы шешуші таңдау жасалынады. 

Процесті жүргізудің тәсіліне негіздемесі бар таңдау (альтернативті процестердің тобынан) бірқатар факторларды ескере отырып жасалуы қажет, нақтылап айтқанда: қоспаның және жеке құрамдас бөліктердің физика-химиялық және термодниамикалық қасиеттерін сараптау нәтижесінде; химиялық және фазалық теңбе-теңдік шарттарын зерттеу; жекелеген қондырғылардың термодинамикалық сарапталынуы; қондырғылардың құндық сипаттамаларын бағалау.

Химиялық өндіріс горизонтал бағытты иерархиялық құрылымды сипатты көрсетеді: шикізатты даярлау, химиялық өзгеру және өнімдерді бөліп шығару. Сатылардың әрқайсысы анықтаушы құбылыстың табиғатымен ерекшеленетін әртүрлі процестердің ерікті сандарына ие, мысалыға:

а) гидродинамикалық процестер: аппараттарда және құбыржелілерде сұйықтар мен газдардың жылжуы; біртекті емес газ-сұйықтық (тұман), газ-қатты зат (шаң-тозаң), сұйықтық-қатты зат (суспензиялар), сұйықтық-сұйықтық (эмульсия) жүйесін алу және бөлу;

б) жылулық процестер: қайнау, булану, конденсация, буландыру; 

в) диффузиялық процестер: экстракция, абсорбция, адсорбция, кристалдандыру, мембраналық процестер, ректификация және т.б.

г) химиялық процестер: реакторлардағы химиялық өзгерістер;

д) биохимиялық процестер: реакторларда, аэроқабырғаларда және т.б. биохимиялық түр-өзгерістер; 

е) механикалық процестер: қатты заттарды ұсақтау және оларды тасымалдау, сусылдауық заттарды сепарировать ету және т.б. 

Модельдердің блоктық құрылымына қарай химиялық өндірістің типтік процестерін жекелеген құрушылар түрінде көрсетуге болады, бұл 2-кестеде көрсетілген. Бұл құраушылар жеке үлгілердің меңзелінуіне байланысты әр түрлі дәрежеге дейін жеткізіліп бөлшектелініп сипаттамаланылады.

Кесте 2

Химиялық технологияның типтік процестерін құраушылар
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	Гидродинамикалық процестер
	Жылуалмасу процестері
	Массаалмасу процестері
	Химиялық процестер
	Биохимиялық процестер


3.  Принциптік технологиялық сызбанұсқа
Операциялық сызбанұсқа жасақталғаннан кейін принциптік технологиялық сызбанұсқаны құрастыруға кіріседі. Мәніне  келгенде бұл операциялық сызбанұсқаның аппаратуралық безендірілуі болып табылады. Принциптік технологиялық сызбанұсқаны технологиялық түйіндердің қатарларынан тұрады деп қарастыруға болады. Технологиялық түйіндер деп орап байланыстырушы арматура мен құбырлары бар аппарат (машина) немесе аппараттардың топтарын айтады, онда физика-химиялық немесе химиялық процестердің біреуі басталып және толығымен аяқталады.

Технологиялық түйіндерге келесідей нысандар жатқызылады: жинақтаушылар, өлшеуіштер, сораптар, компрессорлар, газ үрлегіштер, сепараторлар, жылу алмастырғыштар, ретификациялық бағаналар, реакторлар, утильдеуші-қазандықтар, фильтрлер, центрифугалар, тұндырғыштар, ұсақтағыштар, классификаторлар, кептіргіштер, буландырғыш аппарттар, құбырлар, құбырлардың арматуралары, сақтандыру қондырғылары, бақылау және автоматтандыру құрал-жабдықтары мен датчиктер, орындаушы және басқарушы механизмдер мен құрылғылар. 

Аталған аппараттар мен машиналардың басым көпшілігі өнеркәсіпте шығарылады және олар стандартталынған. Шығарылып жатқан машиналар мен аппараттардың типтері, олардың құрылымдары және сипаттамалары туралы мәліметтерді әр түрлі анықтамалардан, зауыт бұйымдарының каталогтарынан, салалық және ақпараттық институттар басылымдарынан, жарнамалық материалдардан және салалық ғылыми-техникалық журналдардан алуға болады.

Технологиялық сызбанұсқаны құрастырмаас бұрын жұмыстың осы кезеңінде шешілетін бірқатар міндеттерді анықтап алған жөн. Ең бастысы, бұл, еңбекті қорғау және қауіпсіздік техникасын қамтамасыз ету. Сондықтан технологиялық сызбанұсқада қысымның шектен шығуының алдын алудың заттары (сақтандыру клапандары, жарылғыш мембраналар, гидрозатворлар, апаттық сиымдылықтар), қорғағыштық атмосфераны құру жүйелері, апаттық салқындату және т.б. жүйелер қарастырылуы қажет. Технологиялық сызбанұсқаның синтезі кезеңінде өнімдерді айдауға жұмсалынатын шығындарды азайту сұрақтары шешіледі. Аппараттан аппаратқа сұйықтықтарды тасымалдауда өзіндік ағысты максимальді түрде қолдану қажет. Сондықтан осы жерде аппараттардың сатылы түрде рет-ретімен орналастырылуы қарастырылады.

Осы кезеңде, процесті жүзеге асыру кезінде қолданылатын жылу мен суықты тасымалдаушылардың жиынтығы анықталынады. Жылудың немесе суықтықтың құнының мөлшері кәсіпорында энергия тасымалдаушының болуына және оның параметрлеріне тәуелді. Ауа және айналымдағы өндіріс сулары ең арзан салқындатқышагенттер болып табылады. Экономикалық тұрғыдан негізгі жылу мөлшерін осы арзан салқындатқышты тасымалдаушыларға аударып беріп жіберу тиімді, тек қалдық жылуды ғана қымбат салқындатқышагенттермен алған ұтымды (мұздатылған  су, сұйық аммиак және т.б.) болады. Жану кезінде бөлініп шығарылатын газдар ең арзан жылутасымалдаушылар болып болып табылады, бірақ олар тасымалдауға келмейді.

Принциптік технологиялық сызбанұсқаны құру үшін миллиметровкалы парақтың бетінің жоғарғы бөлімінде (астыңғы бөлімге 150 мм орын қалдырып) материалдық ағындардың берілуінің және шығарылуының коллекторларының, жылутасымалдаушылардың және салқындатқышагенттердің  желілері, ал астыңғы бөлімге бақылауыштық-өлшеуіштік құралдар мен құрылғылар орналастырылады. Әдетте газды коллекторлардың желілерін парақтың жоғарғы бөлігіне, ал сұйықтықты коллекторлардікін төменгі бөлігіне орналастыру ұсынылады. Осыдан кейін қағаздың бетіне коллекторлардың арасына жасақталған операциялық сызбанұсқаға сәйкес операцияларды орындау үшін қажетті аппараттар мен машиналардың шартты түрдегі кескінделген таңбалары таңбаланып қойылады. Аппараттар мен машиналардың шартты түрдегі кескінделген таңбаларының масштабтары болмайды. Горизонталь бойынша олардың ара қашықтықтары регламенттелінбейді, ол материальды ағындардың, бақылау және автоматтандыру заттарының желілерін енгізу үшін жеткілікті болуы керек. Шартты түрдегі кескіндердің вертикал бойынша орналастырылуы ешқандай масштабқа байланыстырылмай-ақ аппараттың өзгелерден реалды жағдайда қаншалықты биік немесе төмен тұрғандығын көрсететіндей болуы шарт. Қағаз бетінің жазықтығына орналастырылған машиналар мен аппараттардың шартты түрде келтіріліп таңбаланған кескіндерін материалдық ағындардың желілерімен байланыстырылып оларға салқындатқышагенттер мен жылутасымалдаушылардың да желілерін келтіру керек. Аппарттар мен машиналарды нөмірлеу сол жақтан оңға қарай бағытта жүргізіледі.

Технологиялық сызбанұсқаны жобалау кезінде оның жекелдеген түйіндерін орамалап байланыстыруға аса мән берілуі қажет. Осындай орамалап байланыстыруға 3-суретте мысал келтірілген. 
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I-IV – негізгі құбыржелілер; 1- абсорбер, 2 – сорап, 3 – абсорбенттің мұздатқышы

Сурет 3. Абсорбция түйінінің орамалап байланысуы

Бұл жерде газды қоспаның құрамдас бөлігінің сұйықтықпен абсорбциялаудың түйіні көрсетілген. Абсорбция түйінінің қалыпты жұмыс істеуі температураға, қысымға және газбенен абсорбент сандарының қатынасына тәуелді. Мұндай шарттардың орындалуы келесі қондырғылар мен арматураларды қойылуымен жүзеге асады:

Газды беру желісінің бойында: шығынды өлшегіштің диафрагмасы, үлгіні алғыш, қысымды және температураны өлшеуге арналған бобышкалар.

Жаңа абсорбентті беру желісінде: шығынды өлшегіштің диафрагмасы немесе ротаметр, үлгіні алғыш, температураны өлшеуге арналған бобышка, газбен абсорбенттің қатынасын реттегішпен байланысқан реттегіш клапан. 

Қаныққан абсорбентті шығару желісінде: шығынды өлшегіштің диафрагмасы немесе ротаметр, температураны өлшеуге арналған бобышка, абсобердің төменгі бөлігінде сұйықтықтың деңгейін  реттеуішісімен байланысқан реттегіш клапан.
Технологиялық сызбанұсқаны жасақтау барысында реттегіш клапандар жапқыш құрылғылардың қызметін атқара алмайтындығын ескеру қажет. Сондықтан құбырларда жапқыш арматуралар алдын-ала ескерілуі керек (қозғағыштары қолмен немесе механикалық, вентилдер, задвижкалар), ал реттегіш клапандарды сөндіру үшін айналым желілері қарастырылуы қажет.

Сызылған сызбанұсқа алдын ала сызылғын, яғни шамаланған болып табылады. Алдын ала материалдық және жылулық есептер жүргізілгеннен кейін жасақталынған сызбанұсқадағы  технологиялық материалдық ағындардың жылулары мен суықтықтарын рекуперациялаудың мүмкіндіктері сараланып сарапталынуы қажет.

Жобалау процесінде технологиялық сызбанұсқаға өзгерістер мен қосымшалар енгізуге болады.  Технологиялық сызбанұсқаның соңғы үлгісі өндірістің реакторлары мен аппараттарын есептеуге байланысты негізгі жобалық шешімдерді қабылдап, жобаланудағы өндірістің аппараттарының орналастырылуына қатысты барлық сұрақтар анықталынып алынғаннан кейін жасалынады.    

Кейде қондырғыны таңдау барысында, оның кейбір түрлері Қазақстанда шығарылмайтындығы немесе жаңадан игеріліп жатқандықтары анықталынады. Қарастырылып отырған орта жағдайында тұрақты болып келетін құрылымдық материалдан жасалынған немесе қажетті сипаттамаға ие машинаның немесе аппараттың болмай қалуы технологиялық сызбанұсқаның жекелеген түйіндерін өзгертуді талап етуі мүмкін, ал бұл мақсат етілген өнімді алудың экономикалық тұрғыдан әлдеқайда тиімсіз әдісіне қарай көшудің себебі болуы мүмкін. 

Қондырғылардың барлғы үйлестіріліп құрастырылмайынша технологиялық сызбанұсқа ең соңғы үлгідегі бола алмайды. Мысалы, алғашқы нұсқа бойынша сұйықтықтың берілуі аппараттан аппаратқа өзіндік ағыс арқылы жүргізіледі деп болжанылған, бірақ қондырғыны орналастырудың жобасын жасақтау кезінде жүзеге асырыла алмады. Мұндай жағдайда қосымша сыйымдылық және сорап қарастырылуы және олардың технологиялық сызбанұсқаға ендірілуі қажет.

Технологиялық сызбанұсқаның аяқталынған ең соңғы түрі жобаның барлық тараулары жасақталынып болғаннан кейін құрастырылады және ол конструкторлық құжаттамалардың бірыңғай жүйесінің (КҚБЖ) талаптарына сәйкес стандартты қағаз бетіне сызылады. Бұдан кейін барлық аппараттар мен машиналардың толық саны көрсетілген спецификациямен қамтамасыз етіп технологиялық сызбанұсқаны баяндау мәтіні құрастырылады.   

Қондырғылардың қорлары технологиялық процестің қасиеттері мен жоспарлық-ескертулік қайта жөндеулердің грфигін ескере отырып таңдалынады.  

Технологиялық сызбанұсқаның баяндалынуының мәтіні есептік-түсіндірмелік хаттың  бір бөлігі болып табылады. Сызбанұсқаны технологиялық процестің жеке сатылары бойынша баяндап жазып шығу дұрыс болып табылады. Басында, цехқа қандай шикізат берілетіндігін, ол қалай түседі және ол цехта қалай сақталынады, қандай алғашқы өңдеуге түседі, қалайша дозаланылады және аппаратқа қалайша түсірілетінін көрсеткен жөн. Технологиялық операцияларды баяндаған кезде аппараттың құрылымы, оған шикізатты жүктеу және одан түсірудің тәсілдерін, онда жүзеге асырылатын процестің сипаттамасы және оны жүргізудің тәсілі (периодты, үздіксіз), процестің негізгі параметрлері (температура, қысым және т.б.), оларды қадағалаудың және реттеудің  әдістері, тастандылары мен өнімдері жайлы мәліметтер айтылуы керек. 

Цехтің өзінің ішінде және цехтардың арасында өнімді тасымалдаудың әдістері келтіріледі. Мәтінде сызбада бейнеленген сызбанұсқаның барлығы атап өтіліп және де сызбанұсқада келтірілген номерлері бойынша аппараттар мен машиналарға сілтемелер болуы тиіс.     

Жасақталынған технологиялық сызбанұсқаның сенімділігі сарапталынады және оның тұрақтылығын жоғарлату үшін қолданылатын тәсілдер көрсетіледі.

Әдебиеттер:

Под. ред. Михайличенко А.И. Основы проектирования химических производств. – М.: ИКЦ «Академкнига», 2005. – 127-138 б.
Дәріс №12
Тақырыптың аты: НЕГІЗГІ ХИМИЯЛЫҚ АППАРАТУРАЛАРДЫ ЭСКИЗДІК ҚҰРЫЛЫМДЫҚ ЖАСАҚТАУ

Қарастырылатын сұрақтар: 

1. Жалпыламалық жағдайлар (положения); 
2. Реакторлар; 
3. Реакторды таңдауға әсер ететін химиялық факторлар.
1. Әдетте жаңа аппараттарды (қондырғыларды) жобалау кезінде өнімділік, жүргізілетін процестің жұмысшы параметрлері және оның сипаматтамалары, өңделінетін және алынатын өнімнің физика-химиялық қасиеттері басапқы мәліметтер болып табылады.

Әрбір аппаратты (машинаны) белгілі бір әдіс бойынша жобалайды. Әдетте жобалауды келесідей реттілікпен орындайды:

1. Жалпыламалық принцип бойынша материалдық баланстың теңдеуін құрайды, яғни барлық бастапқы, аралық және соңғы өнімдердің шығысын, кірісін есептеу арқылы. 

2. Технологиялық процес жылудың бөлінуімен немесе жұтылуымен жүзеге асатын аппараттар үшін жылу балансының теңдеулерін құрады және оларды шешеді. Теңдеуді барлық жылу ағындарын ескере отырып құрады. 

3. Аппаратты құрылымдаудың есебін жүргізеді, яғни белгілі бір аппараттың типіне арналған  есептеу әдісі бойынша оның негізгі өлшемдерін және жылу алмасудың бетінің аудандарын анықтайды. Өлшемдерін (диаметр, ұзындық, биіктік) кейіннен стандартты мәнге дейін дөңгелектейді.

4. МЕМСТ, нормальдар және каталогтар бойынша өлшемдері мен параметрлерінің мәндері есептелінгендерімен жуықтау болатын аппараттар таңдалынады.

5. Құрылымдық материалдар таңдалынып алынады және олардың есептелінген температура жағдайындағы механикалық сипаттамаларын анықтайды.     

6. Аппараттардың негізгі элементтерінің беріктілігін олардың жұмысшы жүктемелерін ескере отырып есептейді (түбін, қақпақ, люк, құбырлы торлар, фланцевый және резьбалық қосылыстар, қабырғалардағы кесінділерді беріктендірі және т.б.).

Қондырғыны таңдау заттардың және ағынның физика-химиялық қасиеттерін, жекелеген аппараттардың технологиялық параметралерін және олардың тиімділігін ескере отырып жасалады. Бұл кезеңнің талаптарының спецификасына қарамастан, әрбір нақты жағдайда оның формасын машиналы жағдайға қолайлы етіп жасалуда.

Іс жүзінде қондырғыны таңдау технологиялық сызбанұсқаны жасақтаудың ең бастапқы кезінде, процесті жүзеге асырудың тәсілін таңдау кезінде ақ, шешіле бастайды. Аппараттың құрылымы туралы мәліметті берген кезде ақ тек геометриялық өлшемдерімен ғана айрықшаланатын аппараттардың топтамасына таңдау жасалынады. Аппараттың ішіндегі ағындардың гидродинамикасы, ол аппараттың тиімділігі оның кұрылымдық ерекшеліктерімен анықталынады. Осы себепті  қондырғыны таңдау кезеңі гидродинамикалық жағдайды, жылу- және массатасымалдану шарттарын, гидравликалық есептеулерді ескермей оқшауланған түрде қарастырылуы мүмкін емес. Әрқашан аппараттың геометриялық өлшемі өзгерген жағдайда есептеулерді қайталап шығарудың қажеттілігі туындайды, себебі оның тиімділігіне тікелей әсер беретін парметрлер өзгереді (мысалы, фазалардың қозғалыс жылдамдығы, ұзындықты бойын бойлау бағытында араластыру және т.с.с.).  

Қондырғыны таңдаудың негізі болып типтік қондырғылардың ның стандартты ретін анықтайтын МЕМСТ немесе ведомствалық нормалдар болып табылады.

Жалпылай алып қарастырса қазіргі таңда энергияны сақтауышты химиялық өндірістерді құру келесі бағыттар бойынша жүргізілуде: 

- мақсат етілген өнімді өндіру үшінде және энергияны үнемдеу тұрғысынан да қазіргі таңда жұмыс істеп жатқан өндірістерді оптимизациялау;

- өндіріс сатысын іске асыру кезінде екіншілік энергоресурстарды рекуперациялаудың жүйесастыларын ендіруге дейін қолдануды ойластыра отырып дамытыла түскен жаңа технологиялық шешімдерді іздестіру;

- Технологиялық сызбанұсқаның ішінде энергияның шығарылатын көздері мен олардың ағындарының жинақталынуын тиімді де ұтымды біріктіру мақсатында үйлестірілген процестерді қолдану.

Әрине тізбектелініп аталып өтілген мәселелердің тиімді де ұтымды болатын жалғыз ғана әдісін немесе тәсілін іздестіру қажет емес. Жекелеген процестерді тереңінен түсіну мен оларды зерттеу, технологиялық және аппаратуралық шешімдердің жетілдірілуі, жүйелік сараптау стратегиясын қолдануды және өндірісті толығымен және оның жекелеген сатыларын басқаруды автоматтандыру секілді мәселелерді жүзеге асыру түп нұсқасына келгенде жетілдірілген өндірістерді құруға ықпал етеді.
Технологиялық сызбанұсқаның негізгі элементі реактор болып табылады. Өндіріліп шығарылатын өнімнің сапасы реактордың жетілдірілген түріне байланысты болады. Барлық реакторлар үшін жалпыламалық принциптер бар. Ол принциптер аппараттың құрылымымен ондағы жүзеге асып жатқан химиялық процестің негізгі заңдылықтарының арасындағы байланыстарға негіздемеленілеген. 

Процестің периодтылығы немесе үздіксіз болуы, оның гидродинамикалық және жылулық режимдері, әсерлесуші заттардың физикалық қасиеттері реакциялық аппарттарды жіктеудің критерилері болып табылады. 

Процесті ұйымдастырудың принциптері бойынша химиялық реакциялық аппараттар үш топқа бөлінеді:

- үздіксіз әсер реакторы;

- периодты әсер реакторы;

- жартылай үздіксіз ( жартылай периодты) әсер реакторы.

Гидродинамикалық режим бойынша келесі типтерге ажыратылады:

- үздіксіз әсерді ығыстыру реакторы (ҮӘЫР)

- үздіксіз әсерді араластыру реакторы (ҮӘАР)

-  аралық типті реактор (аралық гидродинамикалық режиммен).

Реакторлар жұмысын жылу режимі бойынша келесі типтерге бөлінеді:

· изотермиялық;  

· адиабатиялық;  

· политропикалық.  

Төменде барлық көрсетілген реакторлар типі қарастырылады.

Үздіксіз әсер реакторы. Мұндай реакторларда заттың химиялық түрөзгеріске ұшырау процесінің барлық жекелеген сатылары (реакцияласушы заттарды беру, химиялық реакция, даяр болған өнімді алып шығару) параллелді және бірмезгілде жүзеге асырылады. Аппараттың көлемінің әр нүктесіндегі реакциялық көлемде реакцияласушы заттардың концентрацияларының өзгерулерінің сипаттамалары бір-бірінен өзгешеленеді, бірақ көлемнің сол бір нүктесі үшін уақыт бірлігіне қатысты қарастырса тұрақты болады.     

Периодты әсер реакторларында процестің жекелеген сатыларының барлығы бір ізділікті реттілікпен әр түрлі уақыта жүзеге асып жатады.  Аппараттың көлемінің кез-келген нүктесіндегі реакциялық көлемде реакцияласушы заттардың концентрацияларының өзгерулерінің сипаттамалары бірдей, бірақ көлемнің сол бір нүктесі үшін уақыт бірлігіне қатысты қарастырса өзгеше болады.   

Жартылай үздіксіз әсер реакторлары тұрақтанбаған шарттардың жағдайларында жұмыс істейді. Мұндай реакторларды реакторға кіретін және одан шығарылатын заттың ағындары бір-бірімен тең емес (осының салдарынан көлемдегі реакцияласушы заттардың жалпы массасы өзгереді) үздіксіз әсер аппараты және де, реакцияласушы заттардың біреуін ендіру немесе реакция өнімін шығару периодты түрде жүзеге асырылатын периодты әсер аппараты ретінде қарастыруға болады.      

Толық ығыстыру реакторы аппарат ұзындығы бойынша реакцияласатын  заттардың  ауыспалы  концентрациясымен, реакторға  кіргенде  және  шыққандағы  концентрациялардың  ең  үлкен  айырымдарымен, сондықтан  процестің  орташа  қозғаушы  күшінің  ең  үлкен  мәнімен  сипатталады.  Реакциялық  көлемдегі  концентрацияның  өзгеруі бірқалыпты сипатқа ие,  себебі реакцияласатын  заттардың  кейінгі  реакциялық  көлемі  алдыңғыларымен араласпайды,  тек  толығымен  олармен ығыстырылады.
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	а – ығыстыру  аппараты; б – араластыру  аппараты; в – көпсекциялы араластыру аппараты; г – аралық  типті  аппарат. Концентрация: С – қазіргі; Сб– бастапқы; Сс – соңғы; С* - тепе-теңдік; L –  аппарат  ұзындығы (биіктігі)

	Сурет  1.  Реакторларда заттардың  концентрацияларының  өзгеруі
	


Практика жүзінде толық ығыстыру режиміне кіші диаметрлі және үлкен ұзындықты реакторда реакцияласатын заттардың қозғалысының салыстырмалы түрде жоғары жылдамдықты жағдайларында жуықтауға болады.

Ығыстыру реакторлары гомогенді де, гетерогенді де каталитикалық процестерді жүргізуде кең қолданыс табуда (мысалы, NO-дін NO2-не және SO2-дін SO3-не  тотықтырғанда, аммиак пен метил спиртін синтездегенде, этиленді хлорлағанда, пропилен мен бутиленді сульфирлегенде және т.б.).

Толық араластыру реакторы әдетте қандай-да бір араластырғыш құрылғымен жабдықталған және реактордың барлық көлемінде берілген уақыт мезетінде реакцияласатын заттардың концентрацияларының тұрақтылығымен сипатталады (1, б сурет). Реакцияласатын заттардың реакторға кіргенде шын мәніндегі лезде араласуынан секірмелі сипатта болады. Осындай аппараттағы процестің орташа қозғаушы күші толық ығыстыру аппаратындағыға қарағанда төмен болады. Реакторлардың осы типі нитрлеу, сульфирлеу, полимеризациялау және т.б. процестерді жүргізуде кеңінен қолданылады.

Кейбір жағдайларда заттың химиялық өзгерістену процесі бір ғана араластыру  аппаратында емес тізбектелініп байланыстырылған бірнеше осындай аппараттарда жүргізіледі. Кейбір жағдайларда 20 және одан да көп  аппараттардан тұратын осындай жүйе реакторлар каскады (реакторлар  батареясы) деп  аталды.  Реакторлар каскадында реакцияласатын заттардың концентрацияларының өзгеруі сатылы сипатқа ие, себебі, алдыңғы аппарат реакциясының өнімі келесі аппараттың бастапқы реакцияласатын заты болып табылады.

 Реакторлар каскадының жұмысының гидродинамикалық режимі аралық болып табылады да, аппараттар санына тәуелді болады: каскадтағы реакторлар санының өсуімен ол ығыстыру режиміне, ал азайса араластыру режиміне жақындайды.

Бір араластыру реакторымен салыстырғында каскадта реакцияласатын заттардың болу уақыты ұзарады, сонымен қатарт ығыстыру реакторымен салыстырғанда реакция өнімдерінің шығымы артады.

Аралық типті реакторда (аралық гидродинамикалық режимімен) реакцияласатын заттардың қозғалысының жоғарыда айтылған гидродинамикалық режимдерінің ешқайсысын толық орындау мүмкін емес. Мұндай аппараттағы процестің орташа қозғаушы күші толық араластыру аппаратынан жоғары, бірақ толық ығыстыру аппаратындағыдан төмен (1, г  сурет). Реакциялық химиялық аппаратураның біраз бөлігі дәл осы гидродинамикалық режимде жұмыс істейтінін атап өткен жөн.

Аралық типті реакторлар заттың химиялық айналу процесі үлкен жылулық эффектпен жүргенде немесе реакцияласатын заттардың жоғары концентрацияларын жағдайында жүрсе, сонымен қатар реакцияласатын заттардың біреуінің реакциялық қоспада еру жылдамдығы төмен болған жағдайда қолданылады.

Изотермиялық реактор реакциялық көлемнің барлық бөлігінде температураның  тұрақтылығымен сипатталады. Мұндай реакторда жылуды әкелу немесе алып кету  жылдамдығы заттың химиялық айналу процесіндегі бөлінген немесе сіңірілген жылу  мөлшеріне қатаң пропорционал болуы шарт. Практикада осындай жылулық режиміне тек реакцияласатын заттарды толық араластыру жағдайында қол жеткізуге болады. Мысал ретінде изооктан алудағы қайнап тұрған қабат катализаторының реакторын айтуға болады.

Адиабатикалық реактор. Мұндай реакторда қоршаған ортамен жылу алмасу мүлдем  жоқ. Реакцияның барлық жылуы реакциялық көлемнің өзімен аккумуляцияланады.  Адиабатикалық реакторда реакцияласатын заттардың аппаратқа  енгенде  және  шыққандағы  температураларының ең үлкен ауысуы орын алады, ол экзотермиялық  процестер  үшін  өседі  де, эндотермиялық үшін төмендейді.

Адиабатикалық жылу режимінде жұмыс істейтін реакторларға этиленді тікелей гидратациялау мен бутиленді дегидратациялау процестерін жүргізуге арналған реакторлар мысал бола алады.

Политропикалық реакторда (реакциялық көлемде температураның өзгеруі) жылулық  режим  заттың  химиялық  айналу  процесінің  жылулық  эффектісімен  ғана  емес,  реакциялық  аппаратураның  жылутехникалық  және  конструкциялық  факторларымен де анықталынады.

Реактор  таңдауға  ықпал  ететін  химиялық  факторлар

Химиялық факторларға химиялық реакция жылдамдығы, оның таңдамалылығы  (селективтілігі) және мақсатты өнімнің шығымы жатады. Бұл факторлар өндіріс  шығындарына айтарлықтай әсер етуі мүмкін. Әрине бұдан да басқа капиталдық  салымдар мен эксплуатациялық, жұмысшы күшіне төлемақы төлеу,  буға және электрэнергиялық т.с.с. шығындармен байланысты маңызды  факторлар бар. Ақшалық  сипатқа ие болмайтын еңбекті және қоршаған ортаны қорғаумен байланысты тағы бір маңызды фактор бар. Мысалы, жарылғыш заттардың өндірісінде қолданылатын кейбір нитрлеу реакцияларын орындағанда ығыстыру реакторларын қолданған технологиялық тұрғыдан тиімді, дегенмен  температуралық режимді қадағалауға оңай болғандықтан араластыру реакторы қауіпсіздік  талаптарын көбірек қанағаттандырады. 

Осындай қосымшалық факторлар көбінесе тек қана процестің химиялық кинетикасы тұрғысынан қарастырғанда дұрыс деп анықталынған реактордан басқа өзгеше бір типті реакторды таңдаудың себебі болуы мүмкін.

Әдетте кинетикалық факторлардың кейбіреуін қарастырғанда процестің кинетикалық факторларының өзара байланысын және реакторлардың негізгі типтерінің арасындағы  айырмашылықтарын сараптау мәліметтеріне негізделген теориялық түсініктер негізінде реактордың керекті типін таңдау мүмкіндігі болады.

Әдебиеттер:

Под. ред. Михайличенко А.И. Основы проектирования химических производств. – М.: ИКЦ «Академкнига», 2005. – 143-160 б.
Дәріс №13

Тақырыптың аты: ХИМИЯЛЫҚ МАШИНА ЖАСАУДАҒЫ ҚҰРЫЛЫМДЫҚ МАТЕРИАЛДАР
Қарастырылатын сұрақтар: 

1. Құрылымдық материалдардың түрлері (болат, щойын, түрлі-түсті металдар және олардың балқымалары, метал емес құрылымдық материалдар).

2. Металдар мен балқымалардың коррозиясы.

2.1 Коррозияның түрлері (электрохимиялық, химиялық).
2.2 Коррозиялық бүлінудің түрлері (біртегіс (сплошная), бір орынды тұрғылықты (местная), ала-ала (пятнистая), жаралық (язвенная), нүктелік, беткі қабат астылық (подповерхностная), таңдамалық (избирательная), саңылаулық (щелевая).

2.3 Коррозиямен күресудің тәсілдері.
1. Құрылымдық материалдардың түрлері 

Химиялық машина жасауда қолданылатын конструкциялық материалдар  шартты  түрде  төрт  класқа  бөлінеді:

— болаттар ;

— шойындар ;

— түрлі түсті металдар және қорытпалар ;

— металл емес материалдар немесе композициялық материалдар .  

Болаттар  

Болат  темірдің құрамында  1-2%  шамадан асырпайтын  көміртекпен қорытпасы.  Одан  басқа  болат  құрамына  кремний,  марганец,  сонымен қатар күкірттің және фосфордың қоспалары кіреді.

Болаттар химиялық құрамына  байланысты  бірнеше топқа  бөлінеді:   

—  кәдімгі сапалы көміртекті;

—  конструкциялы  көміртекті;

—  қоспаланған(легированные) конструкциялы және т.б.;

Болаттардың физикалық-механикалық мінездемелерін жақсарту және оларға ерекше қасиеттер  (ыстыққа  төзімділік,  қышқылға  төзімділік   және  т.б.) беру  үшін  олардың құрамына айқын қосымшалаушы(легирующие) қоспаларды енгізеді .

    Ең көп таралған қосымшалаушы қоспалар:

— хром (Х) — қаттылық, беріктілік, химиялық және коррозиялық беріктілік, термотұрақтылықты жоғарылатады;

— никель (Н) —   беріктілік,  иілушілік,  тұтқырлығын  жоғарылатады;

— вольфрам (В) — болат қаттылығын жоғарылатады,  өзінмен-өзі  шынығуын  қаматамасыздандырады;
—  молибден (М) — қаттылық,  созылғанда  аққыштық шегін, тұтқырлығын  жоғарылатады,   свариваемость  жақсартады;
— марганец (Г) —  қаттылығын жоғарылатады,   коррозиялық беріктілігін үлкейтеді,  жылу өткізгіштігін  төмендетеді;
— кремний (С) — қаттылық  пен беріктілікті,  аққыштық, серпімділіктің  және  қышқылға  төзімділіктің  шектерін жоғарылатады;   
— ванадий (Ф) —қаттылық, созылғанда  аққыштық шегін,  тұтқырлықты жоғарылатады, болаттың свариваемость жақсартады және сутектік коррозияға  беріктілігін үлкейтеді;

— титан (Т) — беріктілікті  үлкейтеді  және  жоғары температураларда (>800° ) болаттың  коррозиялық беріктігін   жоғарылатады.   

Әдетте қоспаланған болаттардың құрамына бірнеше қоспалар кіреді. Қосымшаланған  қоспалардың  жалпы  құрамына  қарай  болат үш топқа бөледі :

— аз  қоспалы —  құрамында   қоспалар   3%-ға  дейін;

— орташа  қоспалы —құрамында  қоспалар  3 тен 10%-ға  дейін;

— жоғары  қоспалы — құрамында  қоспалар > 10%.

Кестеде химиялық машина жасауда қоспаланған болаттардың қолдану үлгілері келтірілген.

Шойын

Химиялық машина жасауда құрамына никель, хром, молибден, ванадий, титан, бор  және т.б. қоспалаушы элементтер кіретін қоспаланған шойындарды кең қолданады.

Шойындарды барлық  қоспалаушылардың  жиынтығына  қарай  үш топқа бөледі :

— аз  қоспаланған  —  қоспалаушылар  3%-ға  дейін;

— орташа  қоспалланған —  қоспалаушылар  3-тен  10%-ға  дейін;

— жоғары  қоспаланған — қоспалаушылар 10%-дан  көп. 

Қоспалау шойын сапасын айтарлықтай жақсартуға мүмкіндік береді және оған ерекше қасиет  қосады.  Мысалы , никельді, хромды, молибденді, кремнийді  енгізу шойынның химиялық беріктілігін және қызуға төзімдігін жоғарылатады; (5-6%) мыс қосымшасы  бар никельденген шойындар сілтілермен сенімді жұмыс істейді; жоғары (30%-ға  дейін Сг)  хромды  шойындар азот, фосфор және сірке қышқылдарының, сонымен қатар хлорлы қосылыстардың әрекетіне тұрақты, қосулардың;  4%-ға  дейін молибден  қосылған шойын (антихлор) тұз қышқылының әрекетіне жақсы қарсы тұрады.  

Түсті металдар және олардың балқымалары
Түсті металдар мен олардың балқымалары төмен  температураларда орта және жоғары агресивті орталармен жұмыс істеуші машина және аппарат даярлау үшін қолданады. Химиялық өнеркәсіпте конструкциялық материалдар  ретінде алюминий, мыс, никель, қорғасын, титан, тантал және олардың балқымалары қолданылады.  

Алюминий.. Органикалық қышқылдардың, концентрленген азот қышқылының, сұйытылған күкірт қышқылының әсеріне жоғары  тұрақтылыққа  ие, салыстырмалы  түрде құрғақ хлор және тұз қышқылының  әсеріне тұрақты.  Металдың жоғары коррозиялық беріктігі оның бетінде онан арғы тотығудан қорғайтын  қорғаныш тотық қабыршағының түзілуімен түсіндіріледі.  Алюминийдің механикалық қасиеттері айтарлықтай дәрежеде температураға  тәуелді   болады.  Мысалы, температура  30°С-ден  200°С-ге  артқанда  созылуға жіберілетін  кернеу  мәні  3 – 3,5  есе  төмендейді, ал сығуға – 5 есе.  Алюминийді қолданудың жоғарғы шекті температурасы 200°.  

Алюминий сілтілердің әсеріне  тұрақты  емес.  

   Мыс.  Мыстың оттекпен әрекеттесуі бөлме температурасында басталады және қыздырғанда  мыстың шала тотықты  қабыршағы (қызыл түсті)  түзіле отырып күрт өседі.  Төмен температураларда  мыс беріктігін және екпінді тұтқырлығын  сақтайды және  сондықтан  өте  суықта  қолданылатын техникаларда  кең  қолданыс  тапты.   Мыс азот және ыстық күкірт қышқылының  әсеріне  тұрақты  емес, ал  органикалық қышқылдардың әсеріне салыстырмалы  түрде  тұрақты. Мыстың басқа компоненттермен: қалайымен, мырышпен, қорғасынмен, никельмен, алюминиймен, марганецпен, алтынмен  және  т.б.  балқымалары  кең  таралған.  Ең  көп  таралғандары мыс  балқымалары  мырышпен  (жез),  қалайымен  (қола),  никельмен  (ЛАН),  темір  және  марганецпен  (ЛЖМ),  мырышпен  (10%-ға  дейін  мырыш – томпак;  20%-ға  дейін  мырыш – жартылайтомпак;  20%-дан  жоғары – константаналар,  манганиналар  және  т.б.).  

Қорғасын – оның бетінде  күкірт  қышқылды  қорғасыннан қорғаныш қабыршағы түзілуі  себепті қышқылға, әсіресе, күкірт  қышқылына салыстырмалы түрде жоғары  төзімділікке  ие.  Шамадан  тыс  жоғары  жұмсақтық,  жылдам  балқығыштық  және  үлкен  меншікті  салмақ қорғасынның  конструкциялық  материал  ретінде  қолданылуын  күрт  шектейді.  Бірақ,  машина  жасауда   қорғасынды  қоспалаушы  компонент  ретінде  қолданатын  балқымалар:  қорғасын  қоласы,  қорғасын  жезі,  қорғасын  баббиті  (қорғасын,  қалайы,  мыс,  сүрме)  кең   қолданыс  тапты.

Никель – әр түрлі концентрациялар мен температураларда суда, тұздар  мен  сілтілердің ерітінділерінде жоғары  коррозияға  төзімділікке  ие. Тұз  және  күкірт  қышқылдарында  баяу  ериді,  азот  қышқылының  әсеріне  тұрақсыз.  Техниканың  әртүрлі  салаларында  кең,  басым  түрде  ыстыққа  төзімді  балқымалар  және  ерекше  физика-химиялық  қасиеттері  бар  қорытпалар  алуда  қолданылады.  Никель-мысты  қорытпалар  жақсартылған  механикалық  қасиеттерге  және  коррозияға  жоғары  төзімділікке  ие  болады.  

 Никель-медные сплавы с добавлением кремния стойкие в горячих растворах серной кислоты, а сплавы никеля с молибденом обладают повышенной стойкостью к действию соляной кислоты.
 Никельхромқұрамды қызуға төзімді қорытпалар. Хроммен және вольфраммен қоспаланған никельді қорытпалар тотықтырғыш орталарда тұрақты  болады. Мыс,  молибден  және  темір  қосылған  никельді  балқымалар  тотықтырмайтын  орталарда  тұрақты  келеді. Кремний  қосылған  никель-мысты балқымалар күкірт  қышқылының  ыстық  ерітінділерінде тұрақты,  ал никельдің  молибденмен  балқымалары  тұз  қышқылының  әсеріне  жоғары  тұрақтылығымен  ерекшеленеді. 

Титан және тантал. Титан қайнап тұрған азот қышқылының және патша  сұйықтығының, барлық  концентрациялы нитриттардың, нитраттардың, сульфидтардың, органикалық қышқылдардың, фосфор және хром қышқылдарының әсеріне   химиялық тұрақты. Бірақ титаннан жасалған бұйымдар хромникельді  болаттардан  жасалған  бұйымдардан 8-10 есе  қымбат, сондықтан  титанды конструкциялық материал ретінде қолдану шектеулі. Тантал қайнап тұрған тұз қышқылы, патша  сұйықтығы, азот, күкірт, фосфор қышқылдарының әсеріне химиялық тұрақты. Бірақ сілтілердің   әсеріне  тұрақты  емес.

Титан  мен  тантал механикалық қасиеттері  жағынан жоғары қоспалы болаттардан  қалыспайды, ал олардың химиялық беріктігі едәуір басым болады. Бұл бағалы металдар химиялық машина жасауда таза күйінде де,  балқыма  түрінде  де кең қолданыс тапқан. 

 Металл емес конструкциялық материалдар

Фторопласт (тефлон) — элементы конструкций из фторсодержащих полимеров обладают высокой стойкостью практически во всех агрессивных средах в широком интервале температур.

Химиялық машина жасауда металл емес конструкциялық материалдарды қолдану қымбат,  бағалы  және  тапшы металдарды  үнемдеуге   мүмкіндік  береді.

Фторпласт (тефлон) — фторқұрамды полимерлерден  жасалған контрукциялардың элементтері температуралардың кең аралығында барлық  дерлік  агресивті  орталарда  жоғары  төзімділікке  ие  болады.  

Көмірграфитті материалдар — фенолформальдегид  шайырын  сіңірген графит  немесе  графитпласт, яғни графитті  толтырғышы  бар фенолформальдегид  шайыры  негізіндегі  престелген  пластмасса. Қышқылды  және  сілтілі  орталарды жоғары  коррозиялық беріктілікке ие болады.

Шыны және эмальдер. Шыны аса  таза  заттардың өндірісінде конструкциялық  материал  ретінде  қолданылады. Эмальдер — металмен жақсы адгезияға  ие арнайы силикатты шынылар. Өнеркәсіпте 0,6 МПа-ға  дейінгі қысымда —15-тен +250°С-қа  дейінгі температуралардың кең аралығында жұмыс істейтін  эмальданған шойын және болат аппараттар шығарылады.  

Керамика — выпускается кислотоупорный кирпич для футеровки химического оборудования, крупноблочная керамика для аппаратов башенного типа, например, в производстве серной кислоты.  Керамикалық  материалдар сілтілік  орталардан  басқа көптеген агрессиялық орталарға жоғары  тұрақтылыққа ие болады.  Қышқылға  төзімді  керамикадан  жасалған  құбырлар  күкірт  және  тұз  қышқылдарын  тасымалдау  үшін  кең  қолданылады.
Фарфор — балқытқыш  қышқылдан басқа барлық  қышқылдарға  жоғары  төзімділікке  ие.  Сілтілердің  әсеріне  тұрақтылығы  толық  емес.  Фарфорды  конструкциялық  материал    ретінде өнімнің  тазалығына   жоғары  талап  қойылатын   өндірістерде  қолданады.

Винипласт —  азот  және  олеумнен  басқа  барлық  дерлік  қышқыл,  сілті  және  ерітінділерде  жоғары тұрақтылыққа  ие  болатын термапластикалы масса. Винипласттан  жасалған бөлшектер 0–40°С температуралар аралығында және 0,6 МПа қысымға  дейін  сенімді  жұмыс  істейді. 

Асбовинил — -50°С-тен   +110°С-ке  дейінгі  температуралар  аралығында қышқылдар  мен  сілтілердің көпшілігінің  әсеріне  тұрақты  қышқылға  төзімді  асбест  пен  лактың  композициясы.

Полиэтилен, полипропилен —  минералды  қышқылдар   мен  сілтілердің әсеріне  келесі  шарттарда  тұрақты  термапластикалы   материалдар:

— полиэтилен —  -60-тан +60 °С-ке дейін  температура, 1 Мпа-ге  дейін  қысым;
— полипропилен —  -10-нан +100 °С-ке  дейін температура,  0,07 Мпа-ге  дейін  қысым.
Фаолит —  асбест,  графит,  кварцты  құм  толтырғыштары  бар  қышқылға  төзімді  пластмасса. 140°С-ке  дейін  температурада  және  0,06 МПа-ге  дейінгі  қысымда  қолданылады.  Фаолит  көптеген  қышқылдардың,  соның  ішінде  күкірт (50%-ға  дейінгі  концентрацияда),  тұз (барлық  концентрация),  сірке, құмырсқа (50%-ға  дейінгі),  фосфор қышқылдарының, сонымен  қатар  бензолдың  әсеріне  төзімді,  бірақ  сілті  мен  тотықтырғыштардың  ерітінділерінде  тұрақсыз.

Текстолит —  механикалық  беріктілігі  жағынан  фаолиттен  басым  және агресивті  орталарға,  соның  ішінде күкірт (30%-ға  дейін  концентрациясында),  тұз (20%-ға  дейін), фосфор (25%-ға  дейін),  сірке (барлық  концентрацияларында)  қышқылдарына жоғары  төзімділігімен  ерекшеленеді.  Текстолитті  қолданудың  жоғарғы  температуралық  шегі  80 °С.

Дымқылданған  графит —  таскөмірлі  шайырды  қыздырып  және  байланыстыратын,  фенолформальдегид,  кремнийорганикалық, эпоксидті  және  т.б.,  шайырларды  сіңіргеннен  кейін  алынған  графит.

Дымқылданған  графиттің  жақсы  жылуөткізгіштігі  себебінен оны  жылу алмастырғыштар   мен  құбыр  арматурасын  жасауға   кең  қолданады.   Дымқылданған  графит  көптеген  химиялық  активті  орталарда,  соның  ішінде  азот  (төмен  конц.),  балқытқыш  (40%-ға  дейін),  күкірт (50 %-ға  дейін),  тұз,  сірке,  құмырсқа,  фосфор  қышқылдарында  тұрақты.  Дымқылданған  графиттің  кейбір  сорттары  сілтілердің  әсеріне  төзімді.     

Ыстыққа  және   қышқылға  төзімді  бетон  –  күкіртқышқылды  өндірістің  мұнаралық жабдықтарының  астын  бетондау  үшін,  жабдықтың  астына  іргетас  қалау  үшін   қолданылады. 900—1200 °С  аралығында  сенімді  жұмыс  істейді. Кейінгі  кезде концентрленген  қышқылдардың,  сілтілердің,  бензол,  толуол  және  фторқұрамды орталардың  әсеріне жоғары  тұрақты органикалық шайырлардың негізіндегі полимербетондар  қолданылуын  тапты.

Табиғи  силикатты  материалдар:  диабаз, базальт,  асбест, хри​зотил, андезит  жоғары  қышқылға  төзімділікке  ие,  тек  хризотил  ғана  қышқылдарда  тұрақсыз   болғанымен,  сілтілердің  әсеріне  төзімді.   Осы  материалдардың  барлығы  жақсы  физика-механикалық  қасиеттерге  ие   және  конструкциялық,  жылуизоляциялық  және  футердейтін  материалдар  ретінде  кең   қолданылады.  

2. Металдар мен балқымалардың коррозиясы.
2.1 Коррозияның түрлері (электрохимиялық, химиялық).

Металдардың  коррозиясы  химиялық  және электрохимиялық  механизм  бойынша  жүруі  мүмкін.

Электрохимиялық   коррозия  —  металдарға электролиттер  мен  дымқыл  газдар әсер  еткенде  пайда  болады  және  екі  параллельді  жүретін  процестердің  бар  болуымен  сипатталады:  тотығу (металдың  еруі)  және  тотықсыздану  (металдың  ерітіндіден  бөлінуі).  Коррозияның  бұл  түрі  микрогальваникалық  элементтің  түзілуінің  нәтижесінде  пайда болатын  электр  тоғымен  қатарласа  жүреді.  Металда  коррозиялық  бұзылулардың  пайда  болуы  металдың  біртекті  еместігімен,  қоспалардың  барлығымен,  металдың  құрылымы  мен  қорғаныш  қабатының  бұзылуымен,  ерітіндінің  құрамының  тұрақсыздығымен,  әртүрлі  бөлімдердің  деформациялануының  біркелкі  еместігімен,  температуралардың  әртүрлілігімен  және  т.б.  фактормен  байланысты.  

Электрохимиялық  коррозияның  жылдамдығы концентрацияға  және  ерітіндінің  қозғалысының  жылдамдығына,  металдың  құрамы  мен құрылысына, анодты  және  катодты  бөлімшелердегі  коррозия  өнімінің  ерігіштігіне,  температураға,  қысымға  және  т.б. тәуелді.  

Химиялық коррозия  —  металдарға  құрғақ газдардың  және   сұйық электролит  еместердің  әсерінен,  сонымен  қатар  металл  еместерге  электролиттердің  әсерінен  пайда  болады.  Химиялық  коррозияның  механизмі  металл  иондарының тоқтаусыз  қалыңдайтын коррозияның  өнімінің қабыршағы арқылы диффузиясына және оттегінің  атомдары  немесе  иондарының  қарама-қарсы  диффузиясына  алып  келеді.  Химиялық  коррозияға  газ  коррозиясы  мысал  болады.  Газ  коррозиясы  —  жоғары  температура  мен  қысымдардағы  металдардың   оттегі  және  басқа  газдармен  (H2S, SO2, CO2,  су  буы)   әрекеттесу   процесі.  Химиялық  коррозияның  жылдамдығы  температура  мен  қысымға  айтарлықтай  тәуелді.
2.2 Кооорзиялық бүлінудің түрлері (біртегіс (сплошная), бір орынды тұрғылықты (местная), ала-ала (пятнистая), жаралық (язвенная), нүктелік, беткі қабат астылық (подповерхностная), таңдамалық (избирательная), саңылаулық (щелевая).

Коррозиялық  бұзылулардың  түрлері 

Коррозия   коррозиялық  бұзылулардың  сипатына  қарай  жаппай  және  жергілікті болып  бөлінеді.

Жаппай коррозия  — металдың  беттік  қабатында  қорғаныш  қабыршағы  болмағанда  және  анодтық  пен  катодтық  бөлімшелердің  біркелкі  таралуында  пайда  болады.  Үлгінің  беріктілігінің   жоғалуы  оның  массасын  жоғалтуына  тура  пропорционал,  сондықтан  коррозияның  бұл  түрі  аз  қауіпті.  

Жергілікті  коррозия  —  бірнеше  түрлері  бар:  теңбіл,  жаралық,  беттік  қабат  асты,  кристаларалық. 

Теңбіл  коррозия  —  ошақтарының  үлкен  ауданы  және  аз  тереңдігі   көрсетіледі.  Бұзылуларының  сипаты  бойынша  жаппай  коррозияға  жақын.

Жаралық  коррозия  — бұзылулардың алып  жатқан  ауданынан  асып  түсетін  айтарлықтай  тереңдігі  көрсетіледі  (питтинговая коррозия). 

Нүктелік  коррозия  —  көбінде  ар  жағына  шыққан  тесіктің  пайда  болуымен  бірге  жүретін  терең  бұзылулар  байқалады.  Жаппай  және  теңбіл  коррозияларға  қарағанда  қауіптілігі  көбірек  бұзылу  түрі,  себебі,  массасын  жоғалту  механикалық беріктілігін  жоғалтудан  кем. 

Беттік  қабат  асты  коррозиясы  —  бұзылу  ошағының  металдың  беттік  қабатының  астында  таралуымен  ерекшеленеді,  ал  ол  өз  кезегінде  металдың  вспучи​ванию  және  қабаттануына  (расслоению)  алып  келеді.  

Таңдамалы  коррозия  —   компоненттердің  біреуінің  немесе  гетерогенді  құйманың  фазаларының  біреуінің  бұзылуымен  ерекшеленеді.  Таңдамалы  коррозияға бұзылу кристалдардың  дәндерінің  шекараларынан  өтетін кристаларалық  коррозияны  жатқызуға болады.  Кей  жағдайларда  бұзылу  үлгінің  беріктілігін  едәуір  төмендете  отырып, металдың  ішіне  қарай  таралуы  мүмкін.  Коррозияның  бұл  түрі  ең  қауіпті,  себебі,  басқарылуы  қиын  және  транскристаллиттік (кристалішілік) деп  аталады.
Сызаттық   коррозия  —  аппараттың  түрлі  бөліктерін   біркелкі  емес айнала  ағатындығымен  ерекшеленеді,  ал  ол  өз  кезегінде катодты  және  анодты  бөліктердің  түзілуіне  алып  келеді.  Сызаттық  коррозия   электрохимиялық  коррозияның  бір  түрі  болып  келеді. 

2.3 Коррозиямен күресудің тәсілдері.
        Мысал  үшін  тотбаспайтын  болаттардың коррозиясының  кейбір ерекшеліктерін   және  олармен  күресу  жолдарын  қарап  өтеміз.  Тотбаспайтын  болаттардың    коррозияға  жоғары  төзімділігі  олардың  оңай, атмосфералық жағдайда  ауадағы  оттегімен-ақ    пассивтену (қорғаныш  қабыршағымен  жамылу)  қасиетімен  анықталады.

Тотбаспайтын  болаттардың    коррозияға  төзімділігі   келесіге  тәуелді  болады:

1.  Негізгі  қоспаланушы  компонент  хромның  барлығына,  оның  құрамда  болуының  артуымен  болаттың  коррозияға  төзімділігі     күрт  өседі.

2.  Көміртегі   болуына,  оның  өсуімен  болаттың  коррозияға  төзімділігі   күрт  төмендейді.

3.  Болаттың  құрылымдық  күйіне  тәуелді. Ең коррозияға жоғары  төзімділікке хром  және  никельмен  қоспаланған  қатты  ерітінділер  ие  болады.  Карбид  немесе  нитрид  түзілуінің  нәтижесінде  болатын құрылымның  біртектілігінің  бұзылуы  қатты  ерітіндідегі  хромның  азаюына  және  коррозияға  төзімділіктің  төмендеуіне   алып  келеді.

4.  Агресивті  ортаның  табиғатына  және  пассивті  қабыршақтың  тұрақтылығына.  Тотбаспайтын  болаттар  оттегі болғанда азот  қышқылы ерітіндісінде,  әртүрлі  нейтралды  және  әлсіз  қышқылды  ерітінділерде   тұрақты  және  тұз,  күкірт,  балқытқыш  қышқылдарда  тұрақсыз.  Болаттар  пассивті  қабыршақтардың  жойылуының  себебінен күшті  тотықтырғыш  орталарды  өзінің   тұрақтылығын  жоғалтады,  мысалы,  жоғары температураларда  үлкен  концентрациялы  азот  қышқылында.

5.  Температураға.  Температураның  көтерілуі  себепті  тотбаспайтын  болаттардың    коррозияға  төзімділігі  тотықтырғыш  орталарда  да,  тотықтырғыш  емес  орталарда да  күрт  төмендейді.  

Тотбаспайтын  болаттардың    коррозиясы  электрохимиялық  та,  химиялық  та  механизмдер  бойынша  жүруі  мүмкін. Құрылымдық  құрамдарының күрделі  құрылымдық  күйіне   және  электрохимиялық  пен  коррозиялық  қасиеттерінің  үлкен  айырмашылығына   байланысты  тотбаспайтын  болаттар  әсіресе  жергілікті  бұзылулардың (кристаларалық,  нүктелік,  жаралық  коррозия)   пайда  болуына  бейім  келеді.  Саңылаулары  және  сызаттары  бар  күрделі  құрылымдарда  сызаттық  коррозия  пайда  болады.  Кристаларалық  коррозия    сваркалы  қосылыстарда  және  термиялық  дұрыс  емес  өңдегенде  жиі  кездеседі.  Бұл  жағдайда  дәндер  пассивті  күйде  болады,  ал  дәндердің  шекаралары  хром  карбиді  түзілуі  себепті  активті  күйде  болады.  Болаттың  құрамында  көміртегінің  артуымен  оның  кристаларалық  коррозияға  сезімталдығы  күрт  өседі.  Болаттардың  кристаларалық  коррозияға  сезімталдығына  дәндердің  көлемі  ықпал  жасайды.  Дәннің  көлемі  кіші  болған  сайын  болаттың  коррозияға  сезімталдығы  да  азаяды. 

Кристаларалық  коррозиямен  күресудің  бірнеше эффективті (нәтижелі) тәсілі  бар:  

1.  Құрамындағы  көміртегіні  азайту.  Сонда  дәндердің  шекараларында  карбид  түзілуі  азаяды. Құрамында  көміртегі 0,3%-дан  аз   болаттардың  сезімталдығы  төмен.  

2.  Жоғары  температурадан  суға  салып  шынықтыру.   Бұл  кезде дәндердің  шекараларындағы   хром  карбидтері   қатты  ерітіндіге  өтеді.  

3. 750—900 °С-та  тұрақтандыратын  жағуды  қолдану.   Сонда хромның дән  мен  дәндердің  шекаралары  бойынша  тегістелуі  орын  алыды.  

4.  Болатты  карбид  түзетін  тұрақтандырғыш  элементтермен – титан,  ниобий,  танталмен  қоспалау.  Көміртегі  хром  карбидтерінің  орнына  титан,  тантал,  ниобий  карбидтеріне  байланады,  ал  қатты  ерітіндідегі  хромның  концентрациясы  тұрақты  болып  қалады.

5.  Екі  қабатты  болаттарды – аустенит-ферритті  болаттарды  жасау.

Тотбаспайтын  болаттардың  нүктелік  және  жаралық  коррозиясы бұйымдарды  теңіз  суында  эксплуатациялағанда  жиі  кездеседі.  Бұл  хлор-иондардың   болаттың  беттік  қабатының  кейбір  бөліктерінде  адсорбциялануына  байланысты,  сол  кезде  коррозияның  жергіліктенуі  жүреді.  Молибденмен  қоспалау  металдың  хлор-иондардың  әсеріне  қарсылық  көрсетуін  күрт  өсіреді.  

Сызат,  саңылау,  қалташалы  күрделі  конструкциялы  тоттанбайтын  болаттардын  жасалған  бұйымдарда   сызаттық  коррозия  болады.  Оның  механизмі  оттегі  немесе  басқа  тотықтырғыштың,  анодтық  коррозияны  баяулатқыштардың  конструкцияның  қиын  жететін  бөліктеріне  диффузиясының  қиындауына,  сондықтан  болат  осы  бөліктерде  белсенді  күйге  көшетіндігіне    байланысты  болады.

Коррозияның  бұл  түрімен  күресу  әдістері  бірінші  кезекте  саңылау,  сызат, қалташалардың  және  болаттың  металл  емес  материалдармен  әрекеттесуінің  жойылуына,  яғни  конструктивті  тәсілдерге    әкеледі.  Сонымен  қатар ерітіндіде  тотықтырғыш  немесе  анодты баяулатқыштарды  арттыру  да  өте  тиімді.
Әдебиеттер:
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Дәріс №14
Тақырыптың аты: МАТЕРИАЛ ТҮРІНІҢ АППАРАТТАРДЫҢ ҚҰРЫЛЫМЫ МЕН ОЛАРДЫ ДЯРЛАП ЖАСАУДЫҢ ТӘСІЛДЕРІНЕ ӘСЕРІ.

Қарастырылатын сұрақтар: 
1. Жоғары легирленген болаттан жасалынған аппраттардың құрылымдық ерекшеліктері.
2. Эмальделінген аппараттардың құрылымдық ерекшеліктері.
3. Түрлі-түсті металдардын жасалынған аппраттардың құрылымдық ерекшеліктері.
4. Пластмассалардан жасалынған аппараттардың құрылымдық ерекшеліктері.
Құрылымдық материалдарды дұрыс таңдау олардың пісіріліп, желімделіп жасалынған жекелеген бөлшектері мен түйіндерінің технологиялықтылығы мен жобаланудағы аппараттардың немесе машиналардың құрылымына тікелей әсер етеді. Осы құрылымдық материалдардың технологиялық қасиеттерінің одан жекелеген бөлшектер мен түйіндерді жасаудың тәсіліне таңдау жасауға айтарлықтай деңгейде әсері бар. Мысалы шойыннан даярланған бөлшектердің көпшілігі құю әдісі арқылы алынады, ал болаттан жасалынған бұйымдар құю әдісі мен қатар кесу, штамповкалау, иіктіру секілді тәсілдермен де жасалынады. Осымен қатар жекелеген бөлшектерді біріктіру тәсілдері де құрылымдық материалдардың түріне байланысты болады: болат үшін – пісіру; түрлі-түсті металдар үшін – дәнекерлеу; пластмасслардан жасалынған бөлшектер үшін – желімдеу.

1. Жоғары легирленген болаттан жасалынған аппраттардың құрылымдық ерекшеліктері

Болаттан жасалынған аппарттың жекелеген элементтерін біріктіріп қосудың негізгі тәсілі - пісіру. 
Пісірудің әр түрлі тәсілдері бар:

- термиялық = электронды-сәулелі, плазмалық, лазерный, газовый. 

- термомеханический = контактный, прессовый, диффузионды, жоғары жиілікті, пештік.

- механикалық = суық, жарылу арқылы, ультрадыбыстық, магнитті-импульсті.

Бұдан басқа пісіру автоматты, жартылай автоматты және қолды (ручной) болуы мүмкін. 

Пісірудің тәсіліне таңдау жасау металдың пісірудің термомеханикалық циклына қатысты болады. Себебі болаттың шектен тыс қызып кеткенде (перегрев стали) оның легирлеуші қоспаларының күйуіп кетуі орын алады. Бұл жағдай болаттың химиялық төзімділігі мен механикалық беріктілігінің жоғалуына душар етеді. Сондықтан пісірілу арқылы жасалынатын аппараттарды құрылымдау кезінде (конструирование сварных аппаратов) жобалаушы келесілерді орныдауға тиісті:

· пісірудің тәсілін таңдап алу;

· пісірілудің тігісінің типін таңдау;

· пісірудің тәсілін ескере отырып пішімдік қиындыларды даярлаудың сызбанұсқасын таңдау (выбрать схему подготовки кромок с учетом способа сварки);

· пісірілген тігістің құрылымын жасақтау.

1) Пісірудің тәсілі пісірілетін бөлімдердің құрылымдық материалдарының түріне, олардың геометриялық өлшемдері мен формаларына байланысты таңдалынады. Пісірудің ең кең қолданыстағы түрі флюс астында автоматты электродуговая сварка, және де жартылай автоматты және қолды дуговая сварка.

2) Пісірілудің тігісінің типі пісірілетін беттердің өзара жанасуға қатысты жатуларына және пісірудің таңдалынып алынған әдісін ескере отырып пісірілінетін жердің қол жетмділігіне байланысты. Мысалы 12.1 суретте пісірілінетін бөлшектер тіктеп түйістіру арқылы (встык) қосылған, ал олардың пісіріліп қосылған жерлеріндегі қалыңдықтары бірдей (тең). 

Қазіргі таңда тәжірибелерің барлығы (практика) дәл осы тіктеп түйістіру арқылы пісіру пісірілу тігістерінің ең сенімді типі екендігін көрсетті.

3) Пішімдік қиындыларды даярлау пісірілінетін жапырақтардың  (листы) қалыңдықтары мен пісірудің әдісіне байланысты. Пішімдік қиындыларды бұрыштық етіп жасау пісірілу тігісінің құрылысының түзілуінде электрод металының қатынасуының дәрежесін арттыру қажет болғанда қолданылады. 

Екі жағынанда пішімдік қиындыларды даярлау пісірілу тігісінің құрылысының түзілуінде электрод металының қатынасуының дәрежесін арттыру үшін және де пісірілетін жапырақтардың қалыңдықтары 50 мм-ден артық болғанды қолданылады.

4) Пісірілген тігістің құрылымы пісірудің жақсы сапасын және метал құрылымының  беріктілігімен коррозияға төзімділік қасиеттерінің сақталынуын қамтамасыз етуі керек.

Айта кетуіміз керек пісірудің түйістіруден басқа (встык) тік бұрыштап (втавр) және беттестіре түйістіріп пісіру (внахлест) қолданылады.

Жоғарыда атап өткеніміздей тіпті болаттан жасалынған материалдардың өзі шектен тыс қызып кеткенінде (перегрев стали) оның легирлеуші қоспаларының күйуіп кетуі орын алады. Ал бұл жағдай болаттың химиялық төзімділігі мен механикалық беріктілігінің жоғалуына душар етеді. Сондықтан пісірілу тігістерінің құрамдары мен құрылымын сақтап қалу үшін келесі шарттарды ескеру керек:

· пісірілетін бөлшектердің пісірілінетін жерлерінің қалыңдықтары бірдей болуы керек;

· бұл пісірілетін бөлшектердің материалдарының балқу температуралары бірдей, ал ең болмаса бір деңгейлес болулары керек; 

· пісіру процесінде легирлеуші элементтердің жоғалуларының орнын толықтыру үшін электрод материалын немесе флюстің құрамын дұрыс таңдап алу керек;

· пісірілу тігістерін негізінен кернеу мәндерінің аз болатын жерлерген келтіруге тырысу керек;

· ішкі тігістерді пісіру үшін обечайкалардың минималды диаметрі 600 мм, ал сыртқыға – 100 мм болуы шарт;

· пісіріліп біріктірілген бөлшектердің арасында тігіс материалының оңай отыруын (усадка материала шва) қамтамасыз ететін аз ғана кемістік болуы керек;

· тік түйістіруді қолдануға тырысу керек;

· ендеп кететін тігістер ешбір үзіліссіз жасалынуы керек.

2. Эмальделінген аппараттардың құрылымдық ерекшеліктері

Эмальделінген жамылғыны төмен легирленген болаттар мен шойындардан даярланған аппараттарға жасалады. Эмальделінген жамылғы = Құм + сода + поташ + пигмент және т.б. алдын ала өңделінген аппараттың бетіне жағылады. Бұдан кейін 700 – 900 С кезінде күйдіріледі.

Сапалы эмалделінген жамылғы алу үшін келесі шарттарды сақтау қажет:

· аппараттардың формасы доғал болуы керек. Еш бір өткір немесе тік ойыстар болмауы шарт;

· эмалделінбес бұрын аппараттың барлық бөліктері даярланылады (тігістер шлифовац етіледі, өткір тік бұрыштар мен ойыстар доғалданылады);

· Эмальді жамылғының біркелкі қыздырылуын, күйуі мен салқындатылуының температуралық режимін қатаң қамтамасыз ету;

· Аппараттардың түйіндер бір деңгейлес қабырғалы (равностенными) болуы керек, сондықтан діңгектер (стойкалар) мен табандар (лапкалар) корпусқа немесе табанға эмалделініп біткеннен кейін пісіріліп жабыстырылады.

3. Түрлі-түсті металдардын жасалынған аппраттардың құрылымдық ерекшеліктері

Түрлі-түсті металдардын жасалынған аппраттарды құрылымдауда негізінен пісіру мен пайка қолданылады. 

Түсті металдарда – пайка дәнекрелеу. Пайкалау - беттестіре (внахлест; пайкалағанда ең жақсысы болып табылады), құлпылау (замки), түйістіре (встык; бұл әдіс алюминиден жасалынған аппараттарға жиі қолданылады), тік бұрыштап (втавр), қыйғаштата (вскос), бұрыштап (вскос), жанастыра (соприкасающиеся). 12.7 - суреттерде келтірілген. 

Алюминиді пайкалауды хлоридтері немесе фторидтері бар активті флюстерді қолдану арқылы немесе ваккум астында немесе магнийдіңғ парының астында жүргізу қажет. Себебі оксидті пленка бар.

Пластмассалардын деталдарды алудың негізгі тәсілі бұл отливка, яғни құйма құю. Олардың жылу өткізгіштіктері металдардан қарағанда төмен сондықтан оларды ұзақ уақыт суынады және біркелкі емес. Бұл өз ретінде бұйымның біркелкі емес усадкалануына душар етеді.

· қабырғаның қалыңдығының артуы қалдық кернеуліліктің артуына алып келетіндіктен бұйымның беріктілігі төмендейді.

· Қабырғалардың көтеру қабілеттілігін құрылымға қатаңдық қабырғаларын ендіру арқылы ғана жасауға болады.

· Үшкір өткір ұштар болмауы тиіс және бұйымның қабырғалары тегістеліңкіреп плавно жіңішкеріу керек.

· Пластмассадан жасалынған бұйымның беріктілігін армировать ету арқылы ғана арттыруға болады.

· Пластмассадан жасалынған бұйымдарда тесіктерді формовкалау және бұрғылау арқылы жасалынуы тиіс.

Әдебиет:

Под. ред. А.И.Михайличенко Основы проектирования химических производств. – М.: ИКЦ «Академкнига», 2005. - 268 – 275 с.
Дәріс №15

Тақырыптың аты: ХИМИЯЛЫҚ ЗАУЫТТАРДЫҢ КӨМЕКШІ ҚОНДЫРҒЫЛАРЫ
Қарастырылатын сұрақтар: 
- Сиымдылық аппаратуралар; 
- Жылуалмастырғыштар; 
- Фильтрлер; 
- Центрифугалар; 
- Гидроциклондар; 
- Шаң-тозаңдардан тазартқыш қондырғылар; 
- Ұсақтағыштар мен ұнтақтағыштар; 
- Өнеркәсіптік транспорт: 
а) Қатты материалдарға арналған транспорттық құралдардың классификациясы;
б) Сұйықтықтар мен газдарды тасымалдауға арналған машиналар. 
Сиымдылық аппаратуралар: вертикальді, горизонтальді және сфералық сыйымдылықтар; жоғары және төменгі қысымды бөлгіштер; сфералық және цилиндрлік резервуарлар; өлшегіштер және т.б.

Негізгі бастапқы мәліметтері: сыйымдылықтың меңзеліну мақсаты; жұмысшы көлем; ортаның физика-химиялық қасиеттері; жұмысшы қысым және температура.

Жылуалмастырғыштар меңзелінуі бойынша: тоңазтқыштар; қыздырғыштар; буландырғыштар; конденсаторлар; рекуператорлар (бір бағытта құбыр арқылы екі түрлі температуралы сұйықтықтарды кезекпен-кезек ағып өтуі арқылы сұйықтықтардың бірнен екіншісіне жылудың алмасуы) және регенераторлар (қарама-қарсы ағысты сұйықтықтардың бірнен екіншісіне жылудың алмасуы).
Жылуалмастырғыш аппаратты жобалау және оны таңдап алуға негіз болатын бастапқы мәліметтер:  аппараттың меңзелінуі; жылутасымалдаушылардың шығыны; аппаратқа кіру жіне одан шығу кезіндегі жылутасымалдаушылардың температуралары; жылутасымалдаушылардың ағындарының физика-химиялық қасиеттері; жылутасымалдаушылардың ағындарының қозғалыстарының сызбанұсқасы; ағындарда жоғалтуға рұқсат етілген қысымның шектік мәндері; жылуалмасудың есептелінген беті.
Біртекті емес жүйелер: 

а) сұйық (эмульсиялар және суспензиялар); 

б) Газды аэрозольдер (шаң-тозаң, тұман, түтін).

Суспензияларды бөлу үшін фильтрлер, ал эмульсияларды бөлу үшін – центрифугалар (поливинилхлорид шайырының суспезиясын, шикі мұнай жүйесін, тұздардың кристалдарымен маточный ерітінділерінің қоспалары, шламдар, майлағыштар және өсімдік майларының жүйелері және т.с.с.) және сепараторлар, аэрозольдер үшін құрғақ және ылғалды шаң-тозаң тазалағыш аппараттары және электрофильтрлер қолднылады.

 Фильтрді жобалау және оны таңдап алуға негіз болатын бастапқы мәліметтер:   

- Суспензияның сипаттамасы (физика-химиялық қаситеттері, концентрация, қатты фазаның тығыздығы және ірілігі, сұйық фазаның қасиеттері, түзілетін тұнбаның сипаты және т.б.);

- Жұмыс істеу шарты (үздіксіз немесе периодты процес);
- Жұмысшы температура және қысым;

- Тұнбаның қасиеттері және қалыңдығы;

- Жарулы қауіптілігі бар және токсинді заттарды өңдеу мүмкіндігі бойынша аппаратты орындап шығудың категориясы;

- Құрылымдық материал және фильтрлеуші бөлгіш қабырғаның материалы;

- Автоматтандырылуының немесе механизацияландырылуының дәрежесі және т.б.  
Центрифугалардың екі типі болады: тұндырғыш және фильтрлеуші.

Гидроциклондар – бұл сұйық жүйелердің бөлінуі сұйықтықтардың иірімделінген құйынды ағындарындағы ортаға тартқыш күштердің әсері арқылы жүзеге асырылатын аппараттар. 

Меңзелінуі бойынша гидроциклондар: классификаторлар, қоюландырғыштар және бөлгіштер болып тармақталынады.

Гидроциклондардың тиімділігі келесі факторларға байланысты:

- Конустың диаметрі (диаметр ұлғайған сайын өнімділік көрсеткіші артады, бірақ жұмыстың сапалық көрсеткіштері төмендейді );

- Қоректендіргіш, төгіп шығарып тастау және жүктемені алып тастау патрубкалардың диаметрлері;

- Эмульсия мен суспензиялардың сипаттамалары;

- Кіре берістегі қысым; 

- Бастапқы өнімдегі қатты фазаның бөлшектерінің өлшемдері және концентрациялары;

- Қатты және сұйық фазалардың тығыздықтарының айырымдары және т.б.;

- Процестің режимдік параметрлері.

Шаң-тозаңдардан тазартқыш қондырғылар. Бөлшектерді тұндырып бөліп алуды тәсілдері: гравитациялық, электрлік (0,005 мкм) және ортаға тартқыш өрісте; түтікті қабырғалар арқылы шаң-тозаңданған газдарды фильтрлеу; бөлшектерді сұйықтықпен ұстап алу (ылғалды тазалау), абсорбция.
Шаң-тозаңдарды тазарту аппараттарының типтерін таңдап алу кезінде келесі факторларды ескерген жөн:

- Тозаңның жарылуға қатысты қауіптілігі және агрессивтілігі;

- Тозаңның бөлшектерінің өлшемдері;

- Тозаңның концентрациясы;

- Атмосфералық ауаға санитарлық-гигиеналық  тұрғыдан қойылатын шарттар немесе технологиялық қондырғының жұмыс істеу шарттарымен анықталынатын бөлшектерден тазартып алудың қажетті дәрежесі;

- Газдың  температурасы, ылғалдылығы, жылдамдығы;

- Газдарда ылғалдың және агрессивті құрамдас заттардың бар болуы. Олардың мөлшері және температура; 
- Аппараттың көлемі және ағынның жылдамдығы;

- шаң-тозаңды ұстап алғыштың мүмкіндіктері мен басымдылықтарын ескеру;

Гидравликалық қасарысу және автоматтандырудың мүмкіндіктері.   
Ұсақтағыштар мен ұнтақтағыштар. Ұсақтаудың негізіне 4 әдісі бар: жанышу, жару, сипалақтап-жағу және соққы.

Ұнтақтаудың кластары

	Ұнтақтаудың класы
	Ұсақтағыштар мен ұнтақтағыштар
	Кесектердің өлшемдері, мм

	
	
	Бастапқы
	Алынған

	Ұсақтау:
	
	
	

	ірі
	Щековый, конусты, тісті валкалы 
	1000
	250

	орташа
	
	250
	20

	ұсақ
	
	20
	1-5

	Ұнтақтау:
	
	
	

	дөрекі
	
	1-5
	0,1 -0,04

	орташа
	
	0,1 – 0,04
	0,015 – 0,005

	жұқа
	Барабанды шаровый және стерженді диірментдер
	0,1 – 0,04
	0,005 – 0,001

	коллойдты
	
	≤ 0,1
	≤ 0,001


Ұсақтаудың сызбанұсқасын таңдап алу кезінде келесі факторларды ескерген жөн:

- Ұсақталынатын материалдың физика-химиялық қасиеттері (қаттылығы, нәзіктілігі, жабысқақтылығы, сусылдақтылығы және т.б.);
- Бастапқы материалдың бөлшектерінің өлшемдері;

-  Ұсақталыну дәрежесі;

- Ұсақтағыш қондырғының пайдалы көлемінің қоланылу дәрежесі;

- Ұсынылатын ұсақтағыштардың қуаттылығы туралы мәліметтер. 

Өнеркәсіптік транспорт. Өнеркәсіптік транспорт негізгі екі топқа бөлінеді: сыртқы және ішкі.

Сыртқы транспорт (темір жол, өзен, автокөлік, әуе) - кәсіпорынға шикізат, жартылай фабрикаттар, жағар отын, даяр өнімдерді жөнелту және өндіріс қалдықтарымен тастандыларын шығарып тастауға арналған.
Ішкі транспорт ( жергілікті темір жол мен автокөлік және әртүрлі көтергіш-транспорттаушы машиналар)  келіп жатқан жүктерді, жартылай фабрикаттарды және даяр өнімдерді цехтар мен қоймалардың арасында және жекелеген агрегаттармен жұмыс істеу орындарының арасында технологиялық сызбанұсқаға сай тасымал жасауға арналған.     
Әдебиет:

Под. ред. А.И.Михайличенко Основы проектирования химических производств. – М.: ИКЦ «Академкнига», 2005. - 305 – 324 с.
Ғылыми зерттеулер





Мемлекеттің өндірістік күштерін дамыту мен орналастырудың бас жоспары (мемлекеттік жоспар) (Капиталды құрылыс және қаржылық салымдардың бағдарламасы)





Ғылыми зерттеулер





Экономикалық ауданда халық шаруашылығының және өнеркәсіп салаларының дамуы мен оларды орналастырудың сызбанұсқасы (капиталды құрылыс  жоспары)  





Аудандық жос-парлау сызба-нұсқасын келі- сімге сәйкес-тендіру және бекіту.





Ғылыми зерттеулер.  Инженерлік ізденістер





Аудандық жоспарлау сызбанұсқасы (өнеркәсіптің орналасуы). Өнеркәсіптік құрылыс ауданының құрамы және мамандандырылуы. Ресурстар. Таратып орналастыру принципі.








Құрылыстың технико-экономикалық негіздемесі (ТЭН) немесе өндірістік нысанды қайта құрылымдау





Ғылыми зерттеулер. Инженрлік ізденістер





ТЭН келісімге келтіру





Нормалар. регламенттейтін құжаттар





Архитектура лық-жоспарлық тапсырмалар





Бастапқы мәріметтер.


Нысанды жоспарлауға тапсырма





Жобаны келісімдеу және бекіту





Инженерлік ізденістер





Өндіріс нысанының жобасы





Инженерлік ізденістер








Авторлық қадағалау





Өнеркәсіп нысанының құрылысы





Өнеркәсіптік нысанды орындау құжаттары





ӨНЕРКӘСІПТІК ТҮЙІННІҢ БАС ЖОСПАРЫ





  КОМБИНАТ





ЖОСПАРЛА-НУШЫ БЛОК





    ЗАУЫТ





   КВАРТАЛ





    ӨНДІРІС





ЖОСПАРЛА-     НУШЫ ҰЯШЫҚ 





 ЖЕЛІ





 ҒИМАРАТ,  ҚҰРҰЛЫМ





ҚОНДЫРҒЫ





ҒИМАРАТ-ТЫҢ СЕКЦИЯСЫ, ҚҰРҰЛЫМ





  АГРЕГАТ





ҚҰРҰЛЫМ-ДЫҚ ЭЛЕМЕНТ





  АППАРАТ








