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АҢДАТПА 

 

 

Дипломдық жоба бетон зауытының автоматтандырылған электр жетегін 

қамтиды.Теориялық бөлімде жалпы бетон зауыты туралы мәлімет келтірілген. 

Негізгі бөлім бойынша бетон зауытының жетегінің электр қондырғыларын 

есептері жүргізілді.Бетон зауытының негізгі бөлігі ретінде бетон өндірісіне 

қажетті компоненттерді тасымалдаушы автомат тандырылған ленталы конвейр 

жетегі қарастырылады. Жетек элементте рінің есептеулері орындалады. 

 

 

АННОТАЦИЯ 

 

 

Дипломный проект включает в себя автоматизированный электропривод 

бетонного завода.В теоретической части приведены сведения об общем 

бетонном заводе. По основной части проведены расчеты электроустановок 

привода бетонного завода.В качестве основной части бетонного завода 

рассматривается ленточный конвейерный привод с автоматическим 

транспортированием компонентов, необходимых для производства бетона. 

Выполняются расчеты р на приводном элементе. 

 

 

АNNOTATION 

 

 

The graduation project includes an automated electric drive of a concrete 

plant.The theoretical part provides information about the concrete plant as a whole. 

According to the main section, calculations of electrical installations of the drive of the 

concrete plant were carried out.As the main part of the concrete plant, an automatic 

belt conveyor drive is considered, which carries the components necessary for the 

production of concrete. Calculations of the drive element are performed. 
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КІРІСПЕ 

 

 

Бетон өндірісі –  бұл әртүрлі құрылыс қоспалары мен бетон өндірісі үшін 

қажетті қоспаларды пайдалана отырып бетон өндіру үшін мұқият 

ойластырылған, ұйымдастырылған кешен болып табылады. Бетон зауыты кәсіби 

жабдықтардан тұрады: дисперсті қоспаны сақтауға арналған бункерлер, бетон 

араластырғыштар, қоректендіру құрылғылары, құрылыс материалдарын тиеу 

механизмдерімен ленталы конвейрден тұрады.Бетон зауыттары бетон 

қоспаларын сақтауға, беруге, араластыруға арналған арнайы жабдықты қамтиды. 

Одан бөлек металл бункер, құрғақ материалдарды сақтау қоймасы, желдетуге 

арналған саңылаулары бар герметикалық қақпақпен, ленталы конвейрден, 

деңгей датчиктерімен, сүзу жүйесімен жабдықталады.Бетон зауытының негізгі 

торабтары болып: компоненттерді қосу бункерлері, ингредиенттер араласатын 

контейнер, бетон араластырғыш болып табылады. 

Бетонсыз заманауи құрылыс мүмкін емес, өйткені ол негізгі құрылыс 

материалдарының бірі болып табылады. Құрылыс жұмыстарының сапасы және 

олардың жылдамдығы әртүрлі бетон қоспаларын үздіксіз жеткізумен тығыз 

байланысты. Күрделі құрылысты ұйымдастыру кезінде жұмыс орнына бетон 

жеткізу өте тиімсіз. Сондықтан жеке ерітінді-бетон қондырғысын немесе 

басқаша - бетон зауытын көшпелі түрде ұйымдастыру орынды болуы мүмкін. 

Бұл жағдайда бетон зауты жиналмалы жіне тасымалдауға ынғайлы етіліп 

құрастырылады. 
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1 Технологиялық бөлім 

 

1.1 Бетон зауытының сипаттамасы 

 

 

Бетон зауыты жұмыс істеу қабілетіне байланысты бірнеше                                

құрылғылар түрлері бар олар: 

- Цемент қоймасы . Бұл тіректерге тігінен орнатылған үлкен көлем дегі 

металл контейнер. Жоғарыдан ол желдеткіш саңылаулары бар арнайы қақпақпен 

жабылған, сүзу жүйесімен, деңгей датчиктерімен жабдықт алған. 

Конструкцияның төменгі бөлігі конус түрінде жасалады, одан цемент шнекке 

түседі. 

- Бункерлар. Бұнда компоненттердің бір-бірімен араласу процесі жүреді 

(щебень, құм) компоненттер араласып ленталық конвейерге жіберіледі. 

- Бетон араластырғыштар. Бетон зауытының құрылғысында бұл негізгі 

қонды рғылар болып табылады. Бетон араластырғыштар екі түрі бар: мәжбүрлі 

және гравитациялық. Олар барлық компоненттерді дайын қоспаны толық 

араластыр ып кейін дайын массаны құйып береді.Сурет 1 де бункердің сызбасы 

берілген. 

 

 
 

1- сурет - Бетон зауытының бункері. 

 

Мөлшерлеу кешені. 

Бетон зауытының мөлшерлеу кешені-бұл нақты бетон бұйымдарын немесе 

конструкцияларын өндіруге жібермес бұрын бетон қоспасының әртүрлі 
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компоненттерін дәл мөлшерлеуге және араластыруға қызмет ететін жабдықтар 

мен механизмдердің жиынтығы. Бетон зауытының дозалау кешені-бұл бетон 

өндірісіне қажетті ингредиенттерді дәл және дәл өлшеу және араластыру үшін 

қолданылатын автоматтандырылған жабдық. Дозалау кешені-бұл инертті 

материалдарды сақтауға арналған бункерлер, мөлшерлеу жүйелері, конвейерлер, 

араластырғыштар, басқару блоктары және т. б. сияқты бірнеше компоненттерден 

тұратын кешенді жүйе.Мөлшерлеу кешені жоғары сапалы алуға мүмкіндік 

беретін бетон компоненттерінің нақты қатынасын қамтамасыз етеді.Бетон 

қоспасының инертті компоненттерін (қиыршық тас, құм, елек және                                                      т.б.) алдын 

ала рецептура бойынша мөлшерлеуге арналған. Бункерлердің сан  көлемге 

байланысты.Негізгі қондырғылардан басқа, агрегаттардың температурасын, 

жұмыс істеу процесін қадағылайтын арнайы бақылау орталықтарымен, 

зертханалардан, компрессорлық бөлмелерден тұрады.Мөлшерлеу кешені кез - 

келген ерітінді бетон қондырғысының ажырамас бөлігі болып табылады, ол 

стационарлық бетон зауыты немесе жылжымалы мобильді бетон зауытының 

бөлігі болып табылады.  

 

 
 

2- сурет -Бетон зауытының мөлшерлеу кешені 

 

Мөлшерлеу кешенінің маңыздылығын асыра бағалау мүмкін емес, өйткені 

алынған бетон қоспасының сапасы диспенсерлердің сапасына тікелей 

байланысты. Айта кету керек, мөлшерлеу кешендердің функциялары таңдалған 

рецепт бойынша сусымалы материалдарды мөлшерлеумен ғана шектелмейді. 

Сусымалы материалдарға арналған диспенсерлерге әлі де келесі міндеттер: 
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- инертті материалдардың белгілі бір қорын уақытша жинақтау және 
ұсақтау (бұл өндірістік процестің үздіксіздігін қамтамасыз ету үшін маңызды); 

- инертті материалдарды кейіннен бетон қоспасын дайындау кезінд е 
пайдалану үшін еріту, кептіру және қыздыру (аяз кезінде). 

Мөлшерлеу кешенін құрайтын элементтер: 

- материалдарды сақтауға арналған бункерлер (олардың көлемі 5- тен 12-

 ге дейін және одан да көп текше метр болуы мүмкін); 

- мөлшерлеу кешенінің барлық элементтері бекітілетін тірек рамасы; 
- конвейерлік үлгідегі инертті материалдар мөлшерлегіші; 

- вибратор-дірілдеткіштер; 
- пневматикалық жабдықтар; 

- жартылай автоматты немесе автоматты басқару пульті. 

 

 

1.2 Бетон өндірісінің сипаттамалары 

 

 

Бетон өндірісі - бұл дайын өнімді-бетонды алу үшін инертті 

материалдарды, суды, цементті және қоспаларды белгілі бір пропорцияда 

араластыру процесі. Төменде бетон өндірісінің негізгі сипаттамалары 

келтірілген: 

- Компоненттердің дозасы: бетон өндірісі үшін компоненттерді - цементті, 

инертті материалдарды, суды және қоспаларды дәл мөлшерлеу қажет. Дозалау 

арнайы жабдықтың көмегімен жүзеге асырылады және автоматты немесе 

жартылай автоматты режимде болуы мүмкін. 

- Араластыру: компоненттерді дозалағаннан кейін олар араластырғыш 

құрылғыда араластырылады. Араластыру барлық компоненттер толығымен 

біркелкі бөлінгенше жүруі керек. 

- Тасымалдау: араластырғаннан кейін дайын бетонды пайдалану орнына 

тасымалдау керек. Бұл араластырғыш машиналар немесе арнайы сорғылар 

арқылы болуы мүмкін. 

- Түсіру: пайдалану орнында бетонды көлік құралдарынан түсіру керек. 

Бұл крандар, конвейерлер немесе басқа арнайы құрылғылар арқылы болуы 

мүмкін. 

- Бетонға күтім жасау: бетонды түсіргеннен кейін оның сипаттамаларын 

жоғалтпау үшін оған дұрыс күтім жасау керек. Бұл күшейтуді, ылғалдандыруды 

немесе жабуды қамтуы мүмкін. 

- Сапаны бақылау: Бетон өндірісінің барлық кезеңдерінде дайын өнімнің 

талаптарға сай екендігіне көз жеткізу үшін сапаны бақылау қажет. Сапаны 

бақылау беріктікке, тығыздыққа және басқа параметрлерге тестілеуді қамтуы 

мүмкін. 

- Стандарттарды сақтау: бетон өндіру үшін тиісті нормативтік құжаттарда 

белгіленген белгілі бір стандарттар мен талаптарды сақтау қажет. Стандарттарды 

сақтау Дайын өнімнің сапасын және оны пайдалану қауіпсіздігін қамтамасыз 
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етеді. 

Бетон өндірісі бұл әртүрлі құрылыс қоспалары мен бетон өндірісі үшін 

қажетті қоспаларды пайдалана отырып бетон өндіру үшін мұқият 

ойластырылған, ұйымдастырылған кешен болып табылады. Бетон зауыды кәсіби 

жабдықтардан тұрады: дисперсті қоспаны сақтауға арналған бункерлер, бетон 

араластырғыштар, қоректендіру құрылғылары, құрылыс материалдарын тиеу 

механизмдерімен ленталы конвейрден тұрады.Бетон зауыттары бетон 

қоспаларын сақтауға, беруге, араластыруға арналған арнайы жабдықты қамтиды. 

Одан бөлек металл бункер, құрғақ материалдарды сақтау қоймасы, желдетуге 

арналған саңылаулары бар герметикалық қақпақпен, ленталы конвейрден, 

деңгей датчиктерімен, сүзу жүйесімен жабдықталады. Бетон зауытының негізгі 

торабтары болып: компоненттерді қосу бункерлері, ингредиенттер араласатын 

контейнер, бетон араластырғыш болып табылады. Қосымша жабдықтар. Бұл 

санатқа арнайы зертханалық жабдықтар, агрегаттардың температуралық 

көрсеткіштерін реттейтін қондырғылар Бетонсыз заманауи құрылыс мүмкін 

емес, өйткені ол негізгі құрылыс 

Материалдарының бірі болып табылады. Құрылыс жұмыстарының сапасы 

және олардың жылдамдығы әртүрлі бетон қоспаларын үздіксіз жеткізумен тығыз 

байланысты. Күрделі құрылысты ұйымдастыру кезінде жұмыс орнына бетон 

жеткізу өте тиімсіз. Сондықтан жеке ерітінді-бетон қондырғысын немесе 

басқаша - бетон зауытын көшпелі түрде ұйымдастыру орынды болуы мүмкін. 

Бұл жағдайда бетон зауты жиналмалы жіне тасымалдауға ынғайлы 

етіпқұрастырылады. Қазіргі нарықта бетон зауытының бірнеше түрі кездеседі. 

Олардың өндіріс ауқымына байланысты, жұмыс істеу режиміне байланысты, 

орналасу жеріне, циклдар санына байланысты бірнеше классифицялары 

кездеседі. 

 

 

1.3 Бетон зауытының жіктелуі. 

 

 

Қазіргі нарықта бетон зауытының бірнеше түрі кездеседі. Олардың өндіріс 

ауқымына байланысты, жұмыс істеу режиміне байланысты, орналасу жеріне, 

циклдар санына байланысты бірнеше түрге жіктеледі.Бетон зауытының 

құрылғысы дайын өнімге қойылатын талаптарға байланысты: сапасына, 

маркасына, жоспарланған тұтыну көлемдеріне, пайдалану маусымына, 

тұтынылған ресурстардың қол жетімділігіне және басқа факторларға 

байланысты. Технологиялық циклдардың түрлері бойынша олар әртүрлі 

заводтардың классификациясына бөлінеді.Бетон өндіретін зауыттар 

өнімділігімен, жабдықталуымен ерекшеленеді. Ірі стационарлық кәсіпорындар 

сағатына 300 текше метрден астам өнім шығарады. Бетон өндіруге арналған 

мобильді шағын зауыт-сағатына 5 текше метрден бастап. Тұрақты сұранысқа ие 

бетон зауыттары өнімділігі сағатына 50-ден 70 текше метрге дейін.метр бетон 

өнім береді.Технологиялық циклдердің түрі бойынша жіктеу:Бетон зауыттары 



18 
 

толық, біріктірілген, бөлінген циклде жұмыс істей алады. Бірінші жағдайда 

кәсіпорындар пайдалануға дайын бетон шығарады. Екіншісін де дайын бетон 

және құрғақ қоспаларды қосу арқылы өнім шығаратын болса, үшінші циклде 

жұмыс атқаратын бетон зауыттары тек өнім ретінде құрғақ өнім береді.Бұл 

циклдердің әрқайсысының өзіндік тиімдіктері мол. Бетон зауыты осы циклдерде 

оңтайлы жұмыс жасауы үшін, зауттың қандай көлемде,қандай жағдайда, қандай 

құрылыс алаңында жұмыс атқаратындығы өте маңызды.Бетон зауытты 

орналасқан жеріне байланысты екі түрге бөлінеді: 

Стационарлық: Өнімдердің үлкен көлемін үнемі өндіруге.Олардың жұмыс 

әдістері өндірістік процестерді толық автоматтандыруды көздейді. 

Мобильді: Құрылыс алаңына жақын жерде орналасқан шағын алаңдарға 

орналастырылады. Оларды бір-екі жүк көлігімен тасымалдауға болады. Толық 

құрастыруға және бөлшектеуге бірнеше сағат қажет етеді. 

 

Бетон зауытын бірнеше критерийлер бойынша жіктеуге болады: 

- Өнімділік: бетон зауыттары сағатына бірнеше текше метр бетон өндіруге 

қабілетті шағын зауыттардан бастап сағатына 100 текше метрден астам бетон 

өндіруге қабілетті ірі зауыттарға дейін әртүрлі өнімділікке ие болуы мүмкін. 

- Өндіріс түрі: Тұрақты және жылжымалы бетон зауыттары бар. 

Стационарлық зауыттар тұрақты нысандар болып табылады және орнында бетон 

шығарады, ал жылжымалы зауыттар құрылыс алаңына көшіп, орнында бетон 

өндіре алады. 

- Өндіріс технологиясы: құрғақ қоспасы, дымқыл қоспасы және жартылай 

құрғақ қоспасы сияқты бетон өндірісінің бірнеше технологиясы бар. Өндіріс 

технологиясының әр түрінің өзіндік ерекшеліктері бар және жобаның 

қажеттіліктеріне байланысты қолданылады. 

Жабдық: бетон зауыттарында бетон өндіруге арналған әртүрлі жабдықтар 

болуы мүмкін, соның ішінде инертті материалдарды сақтауға арналған 

бункерлер, бетон араластырғыштар, мөлшерлеу және басқару жүйелері. 

Өндірілген бетонның сапасы: бетон зауыттары әртүрлі беріктік 

талаптарына, суға төзімділікке және басқа сипаттамаларға сәйкес келетін әртүрлі 

бетон кластарын шығара алады. 

Осылайша, бетон зауытының жіктелуі өнімділік, өндіріс түрі, өндіріс 

технологиясы, Жабдық және өндірілген бетонның сапасы сияқты бірнеше 

факторларға байланысты. 

 

 

1.4 Конвейердің конструкциалды сипаттамасы 

 

 

Бетон зауытының конвейірі негізінен ең негізгі және жұмыс реті үздіксіз 

қондырғылардың бірі.Бетон зауытының конвейері арнайы бетон өндірілетін 

қоспаларды зауыт аймағында тасымалдау үшін арналған. Конвейер сөзінің өзі 

ағылшын тіліндегі сonveyer; convey – тасымалдау деген мағынаны береді. Қазіргі 
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заманда техникалық прогрестің арқасында 20 - ғасырдан бастап нарыққа  әртүрлі 

өндірушілерден конвейерлердің бірнеше түрі нарыққа енді.Қазіргі таңда бетон 

заутына арналған конвейерлердің бңрнеше түрі кездеседі, олар қондырғының 

көлеміне байланысты, бекітілу жүйесіне байланысты, конвейерді айналдырып 

отыратын жүйенің жасалған материалдарына байланысты бірнеше түрде болады. 

Зауытты аймағына орнатылатын қозғаутегі орнатылмаған конвейерлер 

түріне гравитациялық конвейер, инерциялық конвейер, винттік конвейерді 

қарастырсақ болады. Келесі жағдайда қозғаутегі орнатылған конвейердңғ өзі 

оған жүктелетін жүктін өзін тасымалдауына байланысты, онда қолданылған 

жүйелердің түріне байланысты бңрнеше түрге бөлінеді. Негізгі конвейерледің 

орнатылуына байланысты конвейерлер жерге төсемелі және аспалы болып 

бөлінеді. Біздің жағдайда біз бетон зауытының аймағында берңлген орнату 

тәсілдерінің екеуінде қолданамыз. Зауыт аймағында қолданылатын конвейерлік 

қондырғыладың қандай жағдайда жұмыс жасайтының алдын ала білген жөн, 

себебі жұмыс жасау барысына оның орнатылу жағдайы, оған жүктелетін жүктің 

толық салмағы, сыртқы температура көрсеткіштеріде толық әсер етеді. Бетон 

зауытының аймағына орнатылатын конвейерлердің ендік көлемін 300 – 2000 мм, 

жүру жылдамдығын 1,5 – 4,0 м/с деп алып есептейміз. Осы берілген мәліметтерді 

қарастыра отыра біз конвейерлі лентаға түсетің жалпы жүк көлемін бір айналым 

кезңнде 1000кг деп алып есептейтің болсақ, бұл жағдайда лентаның айналу 

жылдамдығы 0,5-2,5 м/с деп аламыз.Зауыт аймығында жұмыс жасайтын 

конвейрдің әрбір параметірі зауыттың дұрыс жұмыс жасауына тигізетін ықпалы 

өте жоғары. Осы себептен конвейірдің электірлік сұлбасын және жалпы 

қоректендіргіш қозғалтқышты тақдау кезінде қателік жібермеген жөн. Зауты 

аймағына орнатылатын қозғаутегі орнатылмаған конвейерлер түріне 

гравитациялық конвейер, инерциялық конвейер, винттік конвейерді қарастырсақ 

болады. Келесі жағдайда қозғаутегі орнатылған конвейердңғ өзі оған жүктелетін 

жүктін өзін тасымалдауына байланысты, онда қолданылған жүйелердің түріне 

байланысты бңрнеше түрге бөлінеді. Негізгі конвейерледің орнатылуына 

байланысты конвейерлер жерге төсемелі және аспалы болып 

бөлінеді.Конвейерлі лента бетон қоспасын вибропресс арқылы формасының 

өзегіне беруге және түсіруге арналған, Айналмалы конвейердің 

артықшылықтары: 

- Механикалық құрылғының қарапайым жұмыс принципі және қарапайым 

электр тізбегі, бір электр қозғалтқышы арқылы сенімді жұмыс жасайды кернеуін 

реттеуді жеңілдетеді; 

- Конвейердің көлбеу бұрышын өндірістік қажеттіліктерге байланысты 

өзгертуге болады; 

- Тіректер екі дөңгелегі бар рамкаға сүйенеді, олар бір адамның күшімен 

цехтың еденінде еркін бұрылуды қамтамасыз етеді. Зауыт аймағында 

қолданылатын конвейерлік қондырғыладың қандай жағдайда жұмыс 

жасайтының алдын ала білген жөн, себебі жұмыс жасау барысына оның 

орнатылу жағдайы, оған жүктелетін жүктің толық салмағы, сыртқы температура 

көрсеткіштеріде толық әсер етеді. 
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Жетекті конвейерді және жүкті тартатын машиналарды қозғалысқа 

әкелетін асинхронды қозғалтқыш. Ленталы конвейердің қажетті тартылыс күші 

лента және барабан бетінде пайда болатын үйкеліс күші арқылы жүреді. 

Бетон зауытының аймағында ленталы конвейер бетон массасын жасауға 

арналған барлық компоненттерді арнайы бетон араластырғышқа тасымалдауға 

қолданылады. Конвейірді зауыт аймағыны орнатып қолдану арқылы жұмыстын 

үздіксіздігін және зауыт ішіндегі жұмыс күшін азайтаға мүмкіншілік беріледі. 

Бетон зауыты экономикалық тұрғыда тиімді жұмыс жасауы үшін конвейерді 

қозғалқыш дұрыс тандалып, барлық техникалық шығындар қарастырылуы 

жөн.Конвейердің конструкциясына байланысты конвейер бір барабанды немесе 

екі барабанды болуы мүмкін. Көпшілік жағдайда бір барабанды конвейерлердің 

жүру жылдамдығы 0,5 м/с тан аспайды. Біздің жағдайда конвейердің жүру 

жылдамдығы 0,5 м/с тан кем болмауы қажет. Бұндай жағдайда зауыттың жұмыс 

істеу реті бұзылып өндірілетін бетон массасы, көлемі күндік нормамен азайя 

береді. Осы себепті бетон зауытының аймағына орнатылатын конвейердің 

конструкциясы екі не одан жоғары барабандармен қамтылуы 

қажет.Конвейірлердің орнатылуына байланысты оның жүкті қандай бағытта 

жене қандай бөлігінен жүкті бөліп түсіруі байланысты болады. Егерде арнайы 

конвейердің жақ-жақты бекітілген қаолқаншаларыболса онда жүк конвейердің 

басынан беріліп бекітілген аймаққа жүкті өзінің бойынан ағытып тастап қайда 

айналып кете береді. Егерде біз орнатылатын конвейердің арнайы қалқаншасыз 

етіп алатын болсақ бұл конвейер түрінің құрылысы қарапайым және оның 

науасының кез келген тұсынан жүкті түсіре беруге мүмкіндік бар.Күрекшелі 

конвейердің науасы үйкелістен тез тозады, сондықтан бұл конвейер абразивті 

және ұнтақталған материалдарды тасымалдауға пайдаланылмайды. Мұның 

жұмыстық бөлігінің жылдамдығы 0,16 – 1,0 м/с, жұмыс өнімділігі 50 – 350 

тонна/сағат. Бұл конвейермен жүкті 100 м-ге дейінгі қашықтықта тасуға болады. 

Еңбек өнімділігінің жоғарылығы, құрылысының қарапайымдылығы, жұмыс 

қауіпсіздігі.Көптеген өндіріс орталарында конвейерлі тасымалдау тәсілі кең 

қолданыс тапқан. Конвейерлі тасымалдау тәсілінің арқасында кез келген өндіріс 

немесе құрылыс алаңдарында жоғарғы экономикалық және өнімділк 

сипатындағы жоғарғы көрсеткіштерге қолжеткіссе болады. Зауыт аймағында 

конвейерлерді қолдану адами жұмыс күшін азайтуға және берілген тасымал 

түрінің үздіксіз жұмыс жасауын қамтамасыз етеді. 
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1-Тарату барабыны; 2-Тиеу ойығы; 3-Тығынды тиегіштері; 4-Жоғары ролик 
тірегіштері; 5-Тұйық лента; 6-Станина; 7-Алдынғы жетекті барабан; 8-Түсіру 

ойығы; 9-Тазалау қондырғысы ;10 -Төменгі ролик тіректері; 11-Жетек. 

 

3 – сурет – Конвейрдің конструкциясы 

 

Жетекті конвейерді және жүкті тартатын машиналарды қозғалысқа 

әкелетін асинхронды қозғалтқыш. Ленталы конвейердің қажетті тартылыс күші 

лента және барабан бетінде пайда болатын үйкеліс күші арқылы жүреді.Бетон 

зауытының аймағында ленталы конвейер бетон массасын жасауға арналған 

барлық компоненттерді арнайы бетон араластырғышқа тасымалдауға 

қолданылады. Конвейірді зауыт аймағыны орнатып қолдану арқылы жұмыстын 

үздіксіздігін және зауыт ішіндегі жұмыс күшін азайтаға мүмкіншілік беріледі. 

Бетон зауыты экономикалық тұрғыда тиімді жұмыс жасауы үшін конвейерді 

қозғалқыш дұрыс тандалып, барлық техникалық шығындар қарастырылды. 
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2 Электр жетек жүйесін таңдау. 

 

 

Соңғы уақытқа дейін асинхронды қозғалтқыштың негізгі кемшіліктері 

оларды басқарудың күрделілігі мен үнемсіздігі болды, қысқа тұйықталған рот 

орлы электр қозғалтқыштардың жылдамдығы мен жиілігі тегіс реттелуі мүмкі н 

емес еді. Алайда жиілікті реттеу айнымалы жүктемеде айналу механизмдері н 

басқару үшін және шығындарды өзгерту үшін қолданылады қ. Айнымалы ж иілік 

жетегінде M асинхронды қозғалтқыш бар және түрлендіргіштің жиілік т 

үрлендіргіші берілген (4 сурет). 

 

 

4 - сурет – Жиілікті түрлендіргіштен тұратын жетектің жалпы құрылымы. 

 

Жұмыс механизмі электр қозғалтқышымен басқарылады. Асинхронды 

қозғалтқыштың жылдамдығын басқару принципі қозғалтқыштың статорымен 

пайда болатын магнит өрісінің өзгеру жылдамдығына негізделген. Жиі 

қолданылатын айнымалы ток жетегі бар асинхронды қозғалтқыштар скалярлық 

және векторлық басқару түрлерін қолданады. Скаляр бақылау кезінде 

қозғалтқышқа қолданылатын кернеудің амплитудасы мен жиілігі бақыланады. 

Инверторды басқару жүйесі тұрақты ток шинасы мен түзеткішті пайдаланады. 

Синусоидалы қисықтың кернеуі тұрақты амплитудасы мен В жиілігіне 

өзгереді,содан кейін cb сүзгісі Lv индуктивтілігіне және конденсаторға 

тегістеледі, содан кейін айнымалы кернеудің айнымалы жиілігіне және ain 

инверторымен реттелетін амплитудаға айналады. FSH Шығыс жиілігі.Басқару 

және шығу U. кернеу инвертордағы импульстардың жоғары жиілігін бақылау 

арқылы жүзеге асырылады. Импульстің енін бақылау модуляция кезеңімен 

анықталады, онда электр қозғалтқышының статор орамалары түзеткіштің 

катодына және анодына қатарға қосылады.Бетон зауытының конвейерлік 

белдеуін берудің ең көп таралған негізгі түрі - электрлік беріліс. Конвейерді 

берудің негізгі мақсаты-конвейердің барлық жұмыс режимінде конвейердің 

қалыпты қозғалысын және оны беру үшін қажетті тарту күшін қамтамасыз ету. 

Осыған байланысты конвейер жетектері келесі негізгі талаптарға сәйкес келуі 

керек: тегіс іске қосу және баяулау белдіктің қозғалысы кезінде үлкен іске қосу 

сәтін қамтамасыз етеді.Бірнеше жетекті барабандары бар конвейер жетегі барлық 

жұмыс режимдерінде осы барабандардың жылдамдығын қамтамасыз етуі 

тиіс.Белдіктің реттелетін жылдамдығы бар конвейер жетегі бір жылдамдықтан 
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екіншісіне тегіс ауысуды қамтамасыз етуі керек. Жоғары сенімділік 

кепілдендірілген.Дипломдық жобада бетон зауытының конвейірінің қозғалыс 

жылдамдығы 0,2…1 м/c шегінде өзгеретін электржетегі реттелетін ленталы 

конвейердің электржетегін жобалау керек. 

Жиілік түрлендіргіштерінің жаңа буынының моделі. Пайдаланған 

айнымалы жүктеме жетектерін басқару үшін қолданылады. Жаңа модель тиімді 

кішігірім, салмақ және өлшем сипаттамаларымен ерекшеленеді, кеңейтілген 

функционалдылық, диапазоны күшейтілген: 

- қуаты 0,12-250 кВт; электр   қозғалтқыштарының    тобын    бір    

қозғалтқыштан    басқару U / f бағдарламаланатын тәуелділігі; 
- тікелей ағынды басқару (FСC); 

- векторлық бақылау; 
- 380 В, 50 Гц қуат көзі; 

- кіріктірілген PID-контроллер (автоматты баптау функциясымен); 

- 6 сандық, 2 аналогтық, PTS / KTY, 3 реле; 

Автоматтандыру міндеттері үшін ең қолайлы SIMATIC S7-200, SIMATIC 

S7- контроллері бар контроллерлер 300/400 (TIA) немесе SIMO TION. 

 

 

2.1 Электрқозғалтқышты таңдау. 

 

 

Өнеркәсіпте әртүрлі қозғалтқыштар бар ,  желдеткіштер жиілік 

түрлендіргіштері, қорғаныс құрылғылары және т.б.  Бәрінен осы сорттың ішінен 

желдеткіштің көрсетілген сипаттамалары қанағаттандыратын жабдықты 

таңдау керек. Бұл бөлімде желдеткіштің қозғалтқышының қуаты есептелген, 

каталогтардан қозғалтқыш пен желдеткішті таңдау,қолайлы  таңдау 

желдеткішті басқару түрін анықтайтын жиілік түрлендіргіші таңдалған, 

есептелген және таңдалған жоғары вольтты желі кабелі бақылау және қорғау 

құралдары, электр жетегі энергетикалық көрсеткіштер анықталады. Қуат деген 

қозғалтқышты таңдаудың негізгі аспектісі. Таңдалған қозғалтқыштың 

номиналды қуаты бастапқы деректердің көмегімен есептелген қуаттан үлкен 

болуы керек.Жетекті барабан диаметрін 0,3 м тең етіп таңдаймыз. Беріліс саны       

i  =  22,4                           тең етіп редукторды таңдаймыз.Таспа жылдамдығы жылдамдығы v = 1 

m/c болған кездегі конвейр                                қозғалтқышының жылдамдығы: 

 

 ω = 2 * υ *I / D рад/с ; (2.1) 

 

 ω = 2 * 1 * 22,4 / 0,3 = 149,3 рад/с. 
 

Конвейер қозғалтқыштарының қосындысы: 

 

 𝑀Σ = K * Fт * D / 2 * lp * ղ H*м ; (2.2) 
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 𝑀Σ = 1.3*6000*0.3 / 2 *22.4 *0,95 = 55Н*м; 

Есептей келе анықтамаға сәйкес 4А1124РНУ2 типтегі қозғалтқышы таңдалды (5 

сурет). Бұл келесі параметрлерге сәйкес болады.  

- номиналды қуаты – Р = 5,5 кВт; 

- ПӘК-і – η = 85,5%; 
- номиналды сырғу – Sном=5%; 

- синхронды айналу жиілігі - nсинхр=1500айн/мин; 

- cos = 0,86 ; 

- ротордың инерция моменті – Jр=0,017 кг∙м2. 
 

 

 

6 – сурет - 4А112М4РНУ2 типті асинхронды қозғалтқыштың сыртқы түрі. 

 

Орам параметрлерін салыстырмалы бірліктенa абсолюттікке есептеу: 

 

 ZH = Uн.ф / Iн.ф Ом; (2.3) 

 

 ZH = 220 / 11,33 = 19,417 Ом, 

 

 Iн.ф = P1 / 3 * Uн.ф * cos 𝜑 A ; (2.4) 
 
 Iн.ф = 6432,75 / 3 * 220 * 0,86 = 11,33 A; 

 

 P1 = PH / ղ Вт; (2.5) 

 

 P1 = 5500 / 0.855 = 6432.75 Вт ; 

    

 R1’ = 0,64 * ZH = 0,064 * 19, 417 = 1,212 Ом ; 
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 Х1’ = 0,078 * ZH = 0,13 * 19,417 = 1514 Ом ; 

АҚ номиналды жылдамдығы мен номиналды айналу моментін анықтай 

мыз: 

 

 Mном = Pном / ωном , (2.6) 

 

 ωном = ω1 * (1 – Sном) . 

 

 ω1 = π * n1 / 30 = 3.14 * 1500 / 30 = 157 рад/с; 

 

 ωном = 157 * (1 – 0.05) = 149,2 рад /с ; 

 

 Mном = 5500 / 149.2 = 38,36 Н*м. 

 

Инерция қосындысы: 

 

 j∑ = jпре.устр + jр + jжүк ;  (2.7) 

 

Бұл жердегі - jпре.устр = 0.05 ∙ j𝑝 , жүк инерциясы келесі формуламен 

анықталады: 

 

 jжүк = m * ( υ / ω0)2 (2.8) 

 

Жүктің негізгі массасын келесідегідей формулада анықтаймыз: 

 

 M = Fтяг * ƞ𝐩 / µ* g (2.9) 

 

 M = 6000 * 0,95 / 0,014 * 9,81 = 41503 кг; 

 

 jжүк = 41503 * (1 / 149,2)2 = 1,86 кг * м2; 

 

 j∑ = 0,05 * 0,017 + 0,017 + 1,86 = 1,877 кг * м2. 

 

 

2.2 Басқару жүйесінің параметрлерінің есептеуі. 

 

 

Басқару жүйесі жылдамдық бойынша тұйықталған бір контурлы жүйені 

ұсынады. Ол жиілік және жүктеменің толық диапазонында қажетті шамадан 

бөлек зейінді қамтамасыз ететін статикалық механикалық сипаттамаларын 

берілген бір стандартқа келтіреді. Өнеркәсіпте әртүрлі қозғалтқыштар бар, 

желдеткіштер, жиілік түрлендіргіштері, қорғаныс құрылғылары және т.б. 

Бәрінен осы сорттың ішінен желдеткіштің көрсетілген сипаттамалары 
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қанағаттандыратын жабдықты таңдау керек. Бұл бөлімде желдеткіштің 

қозғалтқышының қуаты есептелген, каталогтардан қозғалтқыш пен желдеткішті 

таңдау, қолайлы таңдау желдеткішті басқару түрін анықтайтын жиілік 

түрлендіргіші таңдалған, есептелген және таңдалған жоғары вольтты желі кабелі 

бақылау және қорғау құралдары, электр жетегі энергетикалық көрсеткіштер 

анықталады. 

Механикалық сипаттаманың сызықтық аймағында қозғалтқыш жұмыс 

істейтініне рұқсат етеміз, онда: 

 

 (1 + T)M = βω0 – ω; (2.10) 

 

 M – Mc = 𝐽∑ 𝑝 . 

 

Осы шарттың есебімен, жүйенің құрылымдық сұлбасы (7 сурет): 

 

 

 
 

7 – сурет - Жүйенің құрылымдық сұлбасы. 

 

Механикалық сипаттаманың сызықтық   бөлік      жұмысы кезіндегі 

қатандығын есептейміз: 
 

 Q = 2Mk / m0*S  ; (2.11) 

 

 Q = 2 * 84,6 / 157*0,188 = 5,732H*m*c; 

 

Уақыт тұрақтылығын анықталады: 

 

 Тэ = 1 / ск * m; (2.12) 

 

 Tэ = 1 / 0,188 * (2 * π * 50) = 0,0169 с; 
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3 Электржетектің                                   құрылымдық сұлбасы. 

 

3.1 Жиілік түрлендіргіші орнатылған көпқозғалтқыштар. 

 

 

Бірқозғалтқышты асинхронды электржетектің құрылымдық сұлбасы 

Асинхронды қозғалтқыш жүйенің құрылымдық сұлбасының 

математикалық сипаттамасын беріліс функциясын негізге ала отырып 

қарастырамыз. ЖТ-АҚ жүйенің құрылымдық сұлбасы 8 суретте келтірілген. 

  

  

8 – сурет - АҚ жылдамдық бойынша кері байланыс тұйық жүйесінің құрылым 

дық сұлбасы. 

 

Асинхронды қозғалтқыштың жылдамдығы бойынша кері байланыс 

тұйықталған жүйесінің сызықтық құрылымдық сұлбасының берілгеніне басын 

назар аударған жөн. Бұл                                                                           ЖТ – АҚ жылдамдық бойынша кері байланыс тұйық 

жүйесінің құрылымдық сұлбасы MATLAB бағдарламасы арқылы сұлбаланып      

8 - суретте нәтежиесі берілген.Асинхронды қозғалтқыштың математикалық 

сипаттамасын асинхронды қозғалтқыштың құрылымдық сұлбасымен сәйкес 

талдап қарастырамыз. Жоғарыда көрсетілгендей (8-сурет) АҚ құрылымдық 

сұлбасы екі динамикалық буындардан яғни интеграцияланған және 

инерцияланған сұлбаларыдан құралады. Берілген динамикалық буындарды 

дифференциалды теңдеу арқылы көреміз. Осы арқылы асинхронды 

қозғалтқыштың оған жалғанған жүктемелер кезінде қандай жағдайда жұмыс 

жасайтының анықтаймыз.АҚ тұйықталған жүйесінің тұрақты уақыты мен 

коэффиценттерінің сандық мәндері талынған.  
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Жылдамдықтың ауыспалы процесінің қисықтары және асихронды 

қозғалтқыштың ЖТ – АҚ тұйық жүйесінің моментіне жүйе кірісіндегі 

басқарма бірегей көтерілгендегі U(З.С) =1(t) ықпал етуі 9-суретте көрсетілген. 

 

 

9 – сурет - Асинхронды қозғалтқыштың тұйықталған ЖТ- 

АҚ жүйесіндегі жылдамдық пен моменттің өтпелі процесc қисықтары. 

 

Асинхронды қозғалтқыштың жылдамдығының өтпелі процесстер қисығы 

болып өтпелі процесстің жоғарғыдағы бөлігіндегі қисығы алынады, ал төме нгі 

бөлігендегі қисық асинхронды қозғалтқыштың электрмагниттік моментіні ң 

өтпелі процессі болып саналады. Суретте берілгендей жылдамдықты реттеу 30% 

құрайды. Құрылымды сұлбадағы 9 - сурет) параметрлері 4А112М4РНУ2 типті 

асинхронды қозғалтқыштың параметрлері алынған. 

 

 

3.2 Жиілік түрлендіргіштің математикалық сипаттамасы. 

 

 

Асинхронды қозғалтқыштың математикалық сипаттамасын асинхронды 

қозғалтқыштың құрылымдық сұлбасымен сәйкес талдап қарастырамыз. 

Жоғарыда көрсетілгендей (9 - сурет) АҚ құрылымдық сұлбасы екі динамикалық 

буындардан яғни интеграцияланған және инерцияланған сұлбалардан құралады. 

Берілген динамикалық буындарды дифференциалды теңдеу арқылы көрсетеміз.  
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Осы арқылы интеграцияланған буынның беріліс функциясының 

дифференциалды теңдеуі келесі түрге ие болады: 

 

 dω/dt = 1 / BTM*∆𝑀 – 1 / BTM*∆𝑀c (3.1) 

 

мұндағы ∆ω- қозғалтқыштағы жылдамдық өсімшесі; 
∆М- қлзғалтқыштағы электромагниттік момент өсімшесі; 

∆М_С- қлзғалтқыштағы статикалық момент өсімшесі; 

В- АҚ сызықты механикалық сипаттамасындағы қаттылық модулі;  

Т-Берілген уақыттың электр механикалық тұрақтылығы. 

 

Екінші динамикалық буын үшін, АҚ инерцияланған буынына 

дифференциалд ық теңдеуді келесі түрде жазамыз: 

 

 Тэ * d∆𝑀 / dt + ∆𝑀 = B(∆ω0 - ∆ω); (3.2) 

 

∆U𝑷𝟐 = ∆m𝟎 болғандығы туынды электромагттегі (2.14) ∆М. Теңдеуі келесі 

түрге ие болады: 

 

 d∆М / dt = B / Tэ * Up2 – B / Tэ * ∆ω – 1 / Тэ * ∆М  (3.3) 

 

мұндағы В - АҚ ротор мен стартор тізбегінің эквивалетті элетромагнитті 

уақыт тұрақ тысы; 

Up2 – Жиілікті түрлендіргіштегі шығысындағы кернеудің өзгерісі. 

 

Жиілікті түрлендіргіштің дифференциалды теңдеуі беріліс функциясына б 

айлынысты келесі түрге ие болады: 

 

 Tжр = d∆Uжр / dt + ∆Uжр = ∆Kжр∆Uжр; (3.4) 

 

 d∆Uпч / dt = Kпч / Tпч ∆Uрс – 1 / Тпч * ∆Uпч 

 

мұндағы Tпч – жиілікті түрлендіргішінің (ЖТ) уақыт тұрақтысы; 

 Кпч -Жиілікті түрлендіргішінің берілмелі коэффициенті; 

∆U𝑃𝐶 - (ПИ -реттегіш) жылдамдықты реттеудегі шығыс өсімше ; 

 

∆𝑈
з.с

=𝑐𝑜𝑛𝑠𝑡 болған кезде ПИ – жылдамдықты реттегіштің беріліс 

функциясы кезіндегі жылдамдықты реттегішінің дифференциалдық теңдеуі 

келесідей болады: 
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d∆Upc/dt = 1/Tpc∆Uз.с – КрсКос/ТмТрс*∆М –КрсКос/ТмТрс*∆Мс , (3.5) 

 

мұндағы ∆𝑈з.с – берілетін сигналдың өсімшесі; 

𝐾𝑝𝑐 − ПИ- реттегіштің еселігі; 

Т𝑝𝑐 − ПИ- реттегішінің уақыт тұрақтысы; 

КОС − ЖТ-АҚ жүйесіндігі кері байланыс коэффициенті. 

 

 
3.3 Екі  қозғалтқышты электр жетегі оның құрылымы. 

 

 

 Асинхронды қозғалтқыш жүйесінің көпқозғалтқышты электржетектің 

MATLAB бағдарламасында қарастырылғын құрылымдық сұлбасы (10 суретте) 

берілген. Зауыт конвейерінің көпқозғалтқышты асинхронды электржетегінің 

құрылымдық сұлбасы екі бірдей бірқозғалтқышты электржетегінен тұрады.АҚ 

барлық жүйесінде жылдамдық датчигі яғни тахогенератор, жиілікті 

түрлендіргіш болып саналады. Барлық жылдамдық датчиктері шығысындағы 

кернеу арқылы жинақталады. Осы арқылы кернеу сумматордың шығыында 

кернеу жылдамдық датчиктеріне күшейткіш арқылы өтіп, берілетін және 

жинақталатын кернеулер салыстырылып, салыстыру элементінің 

пайдаланылматынын айрықша ескереміз. ЖТ-АҚ жүйесінің екіқозғалтқышты 

асинхронды эжлектржетегінде ПИ- жылдамдық реттегіші ортақ болатынын да 

ескереміз. Бұл екіқозғалтқышты асинхронды электржетектің (ЕАЭЖ) 

динамикасының математикалық сипаттамасында ескеріледі.АҚ барлық 

жүйесінде жылдамдық датчигі яғни тахогенератор, жиілікті түрлендіргіш болып 

саналады. Барлық жылдамдық датчиктері шығысындағы кернеу арқылы 

жинақталады. Осы арқылы кернеу сумматордың шығыында кернеу жылдамдық 

датчиктеріне күшейткіш арқылы өтіп, берілетін және жинақталатын кернеулер 

салыстырылып, салыстыру элементінің пайдаланылматынын айрықша 

ескереміз. ЖТ-АҚ жүйесінің екіқозғалтқышты асинхронды эжлектржетегінде 

ПИ- жылдамдық реттегіші ортақ болатынын да ескереміз. Бұл екіқозғалтқышты 

асинхронды электржетектің (ЕАЭЖ) динамикасының математикалық 

сипаттамасында ескеріледі. 
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10 – сурет – Жиілік түрлендіргіштің асинхронды қозғалтқыш екі қозғалтқышты 

электр жетектің құрылымдық сұлбасы. 

 

Асинхронды қозғалтқыштың барлық жүйесінде жылдамдық датчигі яғни 

тахогенератор, жиілікті түрлендіргіш болып саналады. Барлық жылдамдық 

датчиктері шығысындағы кернеу арқылы жинақталады. Осы арқылы кернеу 

сумматордың шығыында кернеу жылдамдық датчиктеріне күшейткіш арқылы 

өтіп, берілетін және жинақталатын кернеулер салыстырылып, салыстыру 

элементінің пайдаланылматынын айрықша ескереміз. ЖТ-АҚ жүйесінің 

екіқозғалтқышты асинхронды эжлектржетегінде ПИ - жылдамдық реттегіші 

ортақ болатынын да ескереміз. Бұл екіқозғалтқышты асинхронды 

электржетектің (ЕАЭЖ) динамикасының математикалық сипаттамасында 

ескеріледі.ЕАЭЖ динамикасының математикалық сипаттамасын (2.8) теңдеу 

жүйесінің негізінде құрастырамыз. Жылдамдық бойынша кері байланыс 

болмаған себептен, яғни Кос=0 бірінші ЖТ-АҚ жүйесінің теңдеулер жүйесін 

келесі түрде жазамыз: 

 

 dω1 / dt = 1 / BTM∆M1 – 1 / TM∆Mc1 (3.6) 

 

Асинхронды қозғалтқыш жүйесіндегі екі қозғалтқышты асинхронды 

электр жетек динамиқа сының математиқалық сипатын (2,9), (2,10) және (2,12) 

теңдеулердің негізінде, келесі түрде өрнектеуге болады: 

 

 dω1 / dt = 1 / BTM∆М1 – 1 / Тм∆Мс1 ; (3.7) 

 

d∆M1/dt = B/TэUжт1 – B / Tэ ∆ω1 – 1 / Тэ∆М1; 
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3.4 Электр жетегін жетілдіруге кететін капиталды шығ ындар. 

 

 

Капиталды шығындар бұл негізгі қорлардың бар түрлерін жақсартуға және 

жаңа түрін жасауға арналған ақша қаражаттары. Капиталды шығындар, 

қондырғылар мен аспаптарды алуға кеткен шығыннан, көліктік шығындарынан 

және монтаж жасауға кететін шығындардан есептеледі.   Сметаны    жасау үшін 

негіз болып: қондырғының спецификациясы, бағалар тізімі, монтаж жасау бағасы 

табылады.Автоматтандыру жүйесін жасау үшін кететін шығындарды келесідей 

тізбектеуге болады: 

а) өндірушілердің жалақысы (әлеуметтік қажеттіліктеріне); в) автоматтандыру 

қаражаттарын алуға кететін шығындар; с) монтажға кететін шығындар; 

д) автоматтандыру қаражаттарын және аспаптарды алуға кететін шығындар. 

Электржетектің басқару жүйесін жаңаландыру үшін электротехникалық 

қондырғылар (тахогенераторлар, амперметрлер, сигнал шамдар), бір тұрақты ток 

электрқозғалтқышы, кабельді өнімдер, автономды кернеу инверторы, саймандар 

(вентильдер, конденсаторлар және т.б.).Өндіріс орнындағы желдеткішті 

эксплатациялау кезіндегі шығындар екі түрге  бөлінеді: 

Эксплуатациялауға керекті қосалқы бөлшектер мен қондырғыларға кететін 

шығын. Бұл шығын өндірістің немесе қондырғы орналасқан мекеменің есебінен 

қаржыландырылады. 

Екіншіден эксплатациялауға кететін жұмыс және жұмысшыға кететін 

шығындар. Эксплуатациялауды мекеменің арнайы энергетикалық білімі бар 

қызметкерлер жүзеге асыра алады.Эксплуатациялық шығындар өзіндік құн 

статияларының өзгерулеріне байланысты есептеледі, оларға; амортизациялық 

төлемдер, автоматизацияның техникалық лабораторияларын ұстауға кететін 

шығындар, электрэнергия шығындары, жалақы шығындары.Бетон зауытының 

жалпы шығындарын есептей отыра біз, зауыттың қандай көлемде өнім 

береотыра экономикалық тұрғыдан тиімді жұмыс атқаратынына есептік түрде 

жауап аламыз.Зауыттың экономикалық тұрғыда қаншалықты пайдаға жұмыс 

жасап жатқаның және қанша уақыт аралығында өндіріс өзін ақтайтынына жауап                            

аламыз. 
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Қондырғыға кететін капиталды шығындар 

Қондырғыларға кететін шығынды 1 кестеде. 

 

1 кесте - Құралдардың бағасы 

 

ҚОНДЫРҒЫ АТАУЫ Өлшеу 

бірлі гі 

САНЫ БАҒАСЫ, ТГ 

Бірлік 

тер 

Жалпы 

Жиілік түрлендіргіш к-

т 

2 9750

0 

1950

00 

Электротехникалық 

Қондырғылар 

к-

т 

1 5000 5000 

Күштік кабель М 20 120 2400 

Монтажды кабель М 15 45 675 

Қондырғының толық құны: 211415тг. 

Көліктік шығындар  7,5%  

қондырғы 

бағасынан 

211415ּ 7,5/100= 15856,125 

Салу-монтаждау жұмыстары 10% 

қондырғы бағасынан(СМЖ) 

211415ּ 10/100= 21141,5 

Жүкқағаздық шығындар, 21%  

СМЖ- 

дан(ЖШ) 

211415ּ 21/100= 4439,715 

Жоспарлық жинақтау 8% 

СМЖ мен ЖШ бағасынан 

(21141,5+4439,715)ּ 

8 

/100= 

2046,497 

Қондырғы алуға кеткен

 капиталды 

шығындар бағасы 

15856,125+21141,5

+4 

439,715+2046,4972 

= 

43483,837 

Барлығы: 254899 тенге 

 

Қондырғыны монтаждауға кететін шығындар капиталды 

шығындардың бағасынан 25%-ті құрайды. 

 

Амортизациялық төлемдер 

 

 Ажыл = Ш * Н / 100% тенге; (3.8) 

 

мұндағы Ш-капиталы шығындар; 

Н-амортизациялық төлемдер нормасы (Н=15%). 

 
Жобаланған жөндеу жұмыстарына кететін шығындар. 
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 Шажж = 38256 * 7 / 10 = 17843,24. (3.9) 

 
 

Электроэнергия шығындары 

 

Рэл = W * t*  k * n* m, 

мұндағы: W электрқондырғы мен есептеу техникасы пайдаланатын 

суммарлық қуат. 

t – бір күндік жұмыстың уақыт саны – 8 сағат; 

 k – қуатты пайдалану коффициенті – 0,85; 

n –басқаратын комплекстер саны – 1; 
m – бір жылдағы жұмыс істеу күндер саны – 180. 

 

Электр энергия көзін шамамен 30%-70% аралығында үнемдеуге әсер 

ететін импульсті реттегішті орнату арқылы оны зауыт аймағында қолданудың 

арқасында, электроэнергия шығыны мына түрге ие болады: 

 

 Цэл.э = 41157 / 100 = 20578,5 тенге. (3.10) 

 

Сонымен эксплуатациялық  жұмысқа кететін толық шығындар 

суммасы                                  тең: 
 

 Эш = ЕҚ + Тз.қ + Тә.с + Цэл.с + Шажж ; (3.11) 

 

ЭШ = 1656000 + 165600 + 163944 + 41157 + 17842,93 = 2044543,93 тенге. 
 

Экономикалық тиімділік 

Экономикалы қ тиімділік келесі формуламен есептеледі: 
 

 Эж = (Экон + Эп.о + Смон2)-Ен*Кдоп (3.12) 

 

мұндағы: Ен=0.32 тең деп аламыз. 

 

Эп.о–электржетек жүйесінің жеке дара басқарылуының қондырғыдағы 
екінші жүйеген жұмыс істеуіне кететін шығын: 

 

 Шмон2 = Шмонт; Шмон2 = 63 724,75 тенге. (3.13) 

 

 Экон = Цэл.э – Цэл.э.2; (3.14) 

 

 Ээнер.үнем = 41157 – 205785 = 20578,5 тенге. 
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 Э = 20578,5 + 254 899 + 63 724,75 = 3339202,25 тенге.  

 

 

Жылдық экономикалық тиімділік мына формула бойынша анықталады: 

 

 Эж = Э – Ен*Ккос ; (3.15) 

 

Эж=339202,25 - 0,32∙467724,82 = 189530,3 тенге, 

 

мұндағы Э – енгізу нәтижесіндегі алынған үнемдеу, тенге; 

 Ен – тиімділіктің нормативтік коэффициенті; 

Кқос жаңаландыруға кететін қосымша капиталды шығындар. 

 

Өтемділік мерзімін келесі формуламен анықтаймыз: 

 

 Тот = Ққос / Эж жыл ; (3.16) 

 

 Тот = 467724,82 / 189530,3 = 2,5 жыл. 
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ҚОРЫТЫНДЫ 

 

 

Берілген дипломдық жобада бетон зауытының жұмыс істеу принципі мен 

ондағы орнатылатын қондырғылардың қысқаша сипаттамасы мен конвейердің 

көпқозғалтқышты электржетегін құру мәселелері қарастырылды. Бетон 

заутының аймағына орнатылатын негізгі қондырғылардың құрылымдық және 

математикалық сұлбалары толық қарастырылып құрылған зауыт жүйесінің 

орықтылығы дәлелденген. 

Зауыт аймағына орнатылған асинхронды қозғалтқыш арқылы жұмысқа 

келетін элетірлік жетектің басқару жүйесінің барлық параметрлері MATLAB 

бағдарламасы арқылы жүйеленіп есептелген.Дипломдық жобада біз талдаан 

бетон зауытының тиімді жұмыс жасауға қауқарлы және өзіндік құның 2,5 жыл 

ішінде ақтайтының анықтадық. 
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