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АНДАТПА 

 

Бұл дипломдық жоба жылдық қуаты 2 млн м2 болатын қасбеттік 

керамикалық тақтайшаалар шығаратын зауытты жобалауға арналған. Жұмыста 

нарықты талдаудан және құрылыс орнын таңдаудан бастап, зауыттың негізгі 

ғимараттары мен құрылыстарын жобалауға, жабдықтарды таңдауға, өндірістік 

процесті ұйымдастыруға және өндірістегі еңбек қауіпсіздігін қамтамасыз етуге 

дейінгі жобаның барлық кезеңдері қарастырылады. Сондай-ақ, жұмыста 

зауыттың құрылысы мен іске қосылуына, сондай-ақ жабдықты күтіп-ұстауға 

және пайдалануға арналған шығындар есебі жүргізілді. Нәтижесінде 

кәсіпорынның ұзақ мерзімді тұрақтылығы мен рентабельділігін қамтамасыз 

етуге қабілетті жоғары сапалы керамикалық плиткаларды өндірудің 

экономикалық тиімді және технологиялық ойластырылған тұжырымдамасы 

жасалды. 

 

АННОТАЦИЯ 

 

Дипломная работа посвящена проектированию завода по производству 

фасадных керамических плиток ежегодной мощностью 2 миллиона м². В работе 

рассмотрены все этапы проекта, начиная от анализа рынка и выбора места 

строительства, до проектирования основных зданий и сооружений завода, 

подбора оборудования, организации производственного процесса и 

обеспечения безопасности труда на производстве. Также в работе проведен 

расчет затрат на строительство и запуск завода, а также на содержание и 

эксплуатацию оборудования. В итоге была разработана экономически 

эффективная и технологически продуманная концепция производства 

керамических плиток высокого качества, которая способна обеспечить 

долгосрочную устойчивость и прибыльность предприятия. 

 

ABSTRACT 

 

The thesis is devoted to the design of a plant for the production of facade 

ceramic tiles with an annual capacity of 2 million m2. The paper considers all stages 

of the project, from market analysis and selection of the construction site, to the 

design of the main buildings and structures of the plant, selection of equipment, 

organization of the production process and ensuring occupational safety at work. 

Also, the work carried out the calculation of the costs for the construction and start-

up of the plant, as well as for the maintenance and operation of equipment. As a 

result, a cost-effective and technologically sound concept for the production of high-

quality ceramic tiles was developed, which is able to ensure the long-term 

sustainability and profitability of the enterprise. 
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КІРІСПЕ 

 

Керамикалық қасбеттік тақтайшалар - бұл әрлеу материалы керамикалық 

бұйым әр түрлі минералдар қосылған каолин сазынан, кварц құмынан тұрады 

және пеште жоғары температурада күйдіріледі. Тұрғын ғимараттар мен 

құрылыстардың іргетастарын, бетттерін қаптау үшін қолданылады. 

Қасбеттік керамикалық тақтайшалар сәулет пен құрылыста ғимараттар 

мен құрылыстардың қасбеттерін қаптау үшін қолданылады. Оларды жаңа 

құрылыстар үшін де, бұрыннан тұрған ғимараттарды қайта құру үшін де 

пайдалануға болады. Қасбеттік керамикалық тақтайшалар тұрғын үй, кеңсе, 

коммерциялық және қоғамдық ғимараттарда, сондай-ақ өндірістік нысандарда 

кеңінен қолданылады. Олардың жоғары беріктігі, ауа райына төзімділігі, 

әртүрлі дизайн шешімдерін жасау мүмкіндігі және орнату мен бөлшектеудің 

қарапайымдылығы сияқты бірқатар артықшылықтары бар. 

Керамикалық тақтайшалар беріктігі мен жоғары сәндік қасиеттері 

бойынша тұрғын үй, өндірістік және қоғамдық ғимараттар мен құрылыстарды 

ішкі және сыртқы безендіруге арналған әрлеу материалдарының көптеген 

түрлерінен асып түседі. Соған қарамастан. қазіргі уақытта отандық 

керамикалық тақтайшаларды шығару аз, оларға қажеттілік өте зор және 

тақтайшалар өндірісі үнемі кеңейіп келеді.. Қабырғалардың ішкі қаптамасы 

үшін безендірілген тақтайшаларды және үлкен көлемді едендер мен қасбеттік 

тақтайшаларды шығару қажеттілігі артып келеді. Керамикалық тақтайшалар 

өндірісін дамыту жоғары өнімді ағындық-конвейерлік технологияны жетілдіру 

жолымен жүруде. 

Керамикалық тақтайшалар өндірісі жеке кәсіпорын түрінде 

ұйымдастырылуы немесе үй құрылысы немесе керамикалық зауыттардың 

құрамына кіруі мүмкін. Керамикалық-тақтайшалық кәсіпорынға шикізат пен 

дайын өнім қоймалары, жаппай дайындау цехы, негізгі өндіріс цехы, жөндеу-

механикалық цех кіреді. Керамикалық тақтайшаларды шығаратын 

кәсіпорынның құрамында кірпіш, тақтайша немесе басқа да құрылыс 

керамикалық бұйымдарын шығаратын цех болуы мүмкін.  

Керамикалық тақтайшалардың көптеген түрлері бар, олар сипаттамалары 

мен функционалдық мақсаттары бойынша ерекшеленеді. Керамикалық 

тақтайшалардың ең көп таралған түрлеріне мыналар жатады: 

Еден тақтайшалары: бұл еденге төсеуге арналған үлкен форматты 

тақтайшалар. Ол тегіс немесе текстуралы болуы мүмкін, сонымен қатар тас, 

ағаш немесе металл сияқты әртүрлі материалдарға еліктей алады. 

Қабырға тақтайшалары: бұл қабырғаларға төсеуге арналған тақтайшалар. 

Ол тегіс бетке ие болуы мүмкін немесе әртүрлі өрнектер мен өрнектермен 

безендірілуі мүмкін. 

Сәндік тақтайшалар: бұл сәндік элемент ретінде қызмет ететін және 

әртүрлі өрнектермен, өрнектермен және ою-өрнектермен безендірілуі мүмкін 

тақтайшалар. 
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Мозаикалық тақтайша: бұл тессера деп аталатын кішкене бөліктерден 

тұратын және сәндік өрнектер мен өрнектер жасау үшін қолданылатын 

тақтайша. 

Қасбеттік тақтайшалар: бұл ғимараттардың қасбеттерін қаптау үшін 

қолданылатын үлкен форматты тақтайшалар. Ол тегіс бетке ие болуы мүмкін 

немесе әртүрлі өрнектер мен текстуралармен безендірілуі мүмкін. 

Фарфор тақтайшасы: бұл қатты және тығыз құрылымы бар үлкен 

форматты тақтайша. Ол тас, мәрмәр немесе ағаш сияқты әртүрлі материалдарға 

еліктей алады және көбінесе коммерциялық және қоғамдық ғимараттарда 

едендер мен қабырғаларды қаптау үшін қолданылады. 

Қазіргі уақытта біздің елімізде Хромтау және Өскемен қаласында 

керамикалық тақтайшалар өндіретін зауыттар бар, бұл өнімге деген қажеттілік 

артып келеді. Сондықтан МЕМСТ 13996-93  - тың барлық талаптарына сүйене 

отырып, зауыт Қостанай облысы, Қостанай қаласында жобаланады. 
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1 Технологиялық бөлім 

 

1.1 Кәсіпорынның орналасқан жерін таңдау 

 

Қостанай қаласы Тобол өзенінің бойында және Ресей шекарасының 

маңында орналасқан. 2021 жылғы есептеу бойынша қала тұрғының саны 

251 825 адам. Олардың ішінде 43 пайызы қазақ, 40,6 пайызы орыстар, 

қалғандары өзге ұлт тұрғындары.  

Қостанай облысында 367 өнеркәсіптік жұмыс орындары жұмыс атқаруда. 

жер қойнауын пайдаланушылардың жалпы саны және оның ішінде игерумен 

және өндірумен айналысатындар: 57 бірлік. Құрылыс материалдарын 

өндірумен айналысатын кәсіпорындар саны: 4 бірлік. 

ЕАВ СТРОЙ ЖШС Қостанай - 2007 жылы құрылған. Компания тауарлық 

бетон мен ерітіндіні, сондай-ақ темірбетон бұйымдарын өндіруге және сатуға 

маманданған. 

Қостанайдағы - Қостанай ЖШС ПЕНОПЛАСТ - 2005 жылы құрылған. 

Көбік, полистирол бетон блоктары, SIP панельдері сияқты құрылыс 

материалдарын өндіруге маманданған. 

S.M.F.-SYSTEM Қостанайдағы ЖШС тоқыма емес материалдар 

фабрикасы - Геотекстиль өндірісі, Геокомпозит өндірісі, геогрид өндірісі, және 

тағы басқа. 

DARVOLEX KZ (ДАРВОЛЕКС КЗ) ТОО - палуба тақтасының өндірісі, 

ағаш полимерлі композит, ағаш ұны, микрокальцит мәрмәр, темір оксиді 

пигменті, хлорполиэтилен, парафин, кальций стеараты, пайдаланылған 

паллеттер, полипропилен қаптары, бақша жиһазы 

Қостанай қаласының теміржол вокзалы. Тасымалдау Ақтөбе, Алматы, 

Арқалық, Астана, Қарағанды, Көкшетау және Челябинск қалалары арқылы 

өтеді. Сонымен қатар, қала жағалауындағы пойыздар Жітіқара, Новоишимская, 

Троицк, Хромтау қалаларына жүзеге асырылады.. Қаладан 90 км қашықтықта 

Тобыл ірі теміржол вокзалы орналасқан. 

Қостанай қаласында 5 жоғары оқу орны (Ө. Сұлтанғазин атындағы 

Қостанай мемлекеттік педагогикалық университеті, А. Байтұрсынов атындағы 

Қостанай мемлекеттік университеті, Ш. Қабылбаев атындағы Қазақстан 

Республикасының ІІМ Қостанай академиясы, З. Алдамжар атындағы Қостанай 

әлеуметтік-техникалық университеті, Қостанай инженерлік-экономикалық 

университеті. М. Дулатова (ҚИнЭУ)) 9 орта оқу орны және 3 

мамандандырылған мектептер орналасқан.  

Тек қана Қостайнай қаласында емес, бүкіл облыс бойынша жұмыссыздар 

саны 12 217 адам. Сондықтан бұндай мәселені шешуіне, зауыттың орналасуы 

оң әсерін тигізеді 

Газ бүкіл қала және 57,9 пайыз елді мекендерге қамтамасыз етілген, ал 

электр энергиясы бүкіл өңірлерге жетілдірілген. Жақында АГТС 150 автоматты 

газ тарату станциясының құрылысын аяқтау жоспарлануда. Әкімдік нысанды 

«Интергаз Орталық Азия» АҚ және «ҚазТрансГазАймақ» АҚ сенімгерлік 
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басқаруға береді. Газдың бағасы 2023 жылдық есептеуіш бойыншы 1 м3 үшін 

25,36 тг, 1 кВт электроэнергия үшін 24,88 тг. 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1.1 Сурет – Ситуациялық схема 1         1.2 Сурет – Ситуациялық схема 2 

 

1 Сурет – Зауытың ситуациялық сұлбасы 

 

Төрт мезгіл айқын көрінеді: ыстық және ылғалды жаз, салқын және 

жаңбырлы күз, салыстырмалы түрде құрғақ және суық қыс және салыстырмалы 

түрде ылғалды, салқын көктем. Климаттық жағдайлар: температураның 

айтарлықтай ауытқуы бар Сібір күрт континентальды климаты (қыс — жаз). 

Ауа температурасы континентальды, жазы ыстық, құрғақ, қысы суық, 

қарлы. Шілденің орташа температурасы: плюс 28,7 градус Цельсий, қаңтар: 

минус 17,7 градус Цельсий күн ішінде температураның өзгеруі тән. Желдің 

орташа жылдамдығы: 3,2 м/с, негізінен қыста Оңтүстік бағыт, жазда Солтүстік 

бағыт. Жауын-шашын жылына орта есеппен: 300-350 мм, ең көп жауын-шашын 

жазғы кезеңге түседі. Ауаның орташа жылдық ылғалдылығы: 70 пайыз.  
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2 Сурет – Қостанай қаласының жел тармақтары 

 

1 Кесте – Деректерге сәйкес орташа мәндері бар Қостанайдағы желдің 

кестесі (бағыт - жел соғатын жерден). 

 

С С-Ш Ш О-Ш О О-Б Б С-Б 

16.6 

пайыз 

4.3 

пайыз 

6.2 

пайыз 

4.5 

пайыз 

28.6 

пайыз 

12 

пайыз 

18.5 

пайыз 

9.2 пайыз 

 

 
 

3 Сурет - Жыл бойына жауын шашынның ықтималдығы 

 

 

1.2 Зауыттың өндірістік бағдарламасы  

 

Өнімділігі 2 млн м2 қасбеттік керамикалық тақтайшалар шығаратын 

зауыт. 

Бір жылда зауыт 305 күн жұмыс атқарады. Қалған 60 күнінде күрделі 

ремонт және тазалау жұмыстары жүргізіледі. Жабдықтар үздіксіз 
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болғандықтан, зауытта үш ауысымдық жұмыс күні бар. Жұмыс күні 8 сағатқа 

созылады. Мереке күндерін есептемегенде зауыт жылына 305 күн жұмыс 

істейді. Аптаның соңғы күнінде жабдықты тазалау, жұмыс орнын тазалау, 

шикізат қорын толықтыру жүргізіледі. Нәтижесінде кәсіпорын жылына 2 504 

сағат жұмыс істейді. 

Дайын өнімнің шығыны: 

Зауыттың 1 тәуліктік өнімділігін анықтау формуласы: 

 

Птәулік =  
Пжыл

Ср
 ,                                          (1) 

 

Птәулік =  
2 000 000

305
=  6 557,38 м2, 

 

мұндағы Птәулік - берілген жылдық өнімділік, м2 

Ср − жылына есептелген жұмыс күндерінің саны 

 

Зауыттың 1 ауысымдық өнімділігін анықтау формуласы: 

 

Пауысым =  
Ср

𝑛
  ,                                                     (2) 

 

Пауысым =  
6 557,38

3
= 2 185,8 м2 

 

мұндағы 𝑛 – 1 тәуліктегі ауысым саны, 

 

Зауыттың 1 сағаттық өнімділігін анықтау формуласы: 

 

Псағ =
Пауысым

𝑡
,                                                       (3) 

 

Псағ =
2 185,8

8
=  273,22 м2 

 

мұндағы  t – бір ауысымның жұмыс уақыты. 
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2 Кесте – Зауыт жұмыс тәртібі 

 
Название Жылдық 

жұмыс күні 

Ауысым саны Ауысым уақыты Жылдық жұмыс 

уақыты қоры 

Шикізатты 

қабылдау 

305 2 8 4 880 

Шликер дайындау 305 3 8 7 320 

Шликерді кептіру 305 3 8 7 320 

Пресстеу 

(Қалыптау) 

305 2 8 4 880 

Электрокептіру 305 3 8 7 320 

Күйдіру 305 3 8 7 320 

Сапаны бақылау 305 1 8 2 440 

Дайын өнім 

қоймасы 

305 2 8 4 800 

 

3 Кесте – Керамикалық тақтайшаларды шығаратын зауыттың өндірістік 

бағдарламасы 

 

Материал Өнімділігі, м2 

Жылына Тәулігіне Ауысымына Сағатына 

Қасбеттік 

керамикалық 

тақтайшалар 

2 млн 6 557,38 2 185,8 273,22 

 

 

1.3 Өндіріс өнімінің номенклатурасы 

 

МемСТ 13996-93 Керамикалық қасбеттік тақтайшалар және олардан 

жасалған кілемдер бойынша қасбеттік керамикалық тақтайшалардың 

өлшемдері көп, бірақ завод осындай өлшемді тақтайшаларды өндіреді. 

Өндірушінің келісімі бойынша тұтынушымен басқа өлшемдегі тақтайшалар 

жасалуы мүмкін. 

1 тақтайшаның массасын анықтау: 

1) Тікбұрыштық тақтайша: 

Ұзындығы: 300 мм; 

Ені: 150 мм; 

Қалыңдығы: 9 мм; 

Тығыздығы: 1900 кг/м3 

Массасы: m = a · b · h · ρ = 0.3 · 0.15 · 0.009 · 1900 = 0.7695 ≈ 0.77 кг 
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2) Квадраттық тақтайша 

Ұзындығы: 200 мм; 

Ені: 200 мм; 

Қалыңдығы: 9 мм; 

Тығыздығы: 1900 кг/м3 

Массасы: m = a · b · h · ρ = 0.2 · 0.2 · 0.009 · 1900 = 0.684 ≈ 0.69 кг 

 

4 Кесте  – Өнімнің номенклатурасы және физикалық қасиеттері 

 

Атауы Өлшемдері, мм Массасы, кг 

Ұзындығы Ені Қалыңдығы 

Қасбеттік 

керамикалық 

тақтайшалар 

(Тікбұрыштық) 

 

300 150 9 0,77 

Қасбеттік 

керамикалық 

тақтайшалар 

(Квадраттық) 

 

200 200 9 0,69 

 

Тақтайшаның қиғаштығы оның бетінің ұзындығының 1 пайыздан аспауы 

керек, бірақ 2 мм-ден аспауы керек. 

 

5 Кесте – Дайын өнімнің жетімді ауытқулары 

 
Тақайшалар өлшемі, мм Жетімді ауытқулар, мм 

Ұзындығы мен ені 

бойынша 

Қалыңдығы бойынша 

50 дейін ± 2,0 ± 1,5 

50 ден бастап 200 ге дейін ± 1,5 ± 1,5 

200 ден бастап ± 1,0 ± 1,5 
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1.4 Шикізат материалдарының сипаттамасы 

 

Каолин сазы. «АРЧАЛИНСКОЕ» кен орны - Қостанай облысының 

Арқалық ауданында, Арқалық станциясының батыс-солтүстік-батысына қарай 

40 км жерде орналасқан және онымен қара жолмен байланысты. 

Каолин сазының физика-механикалық қасиеттері: шикізаттың тығыздығы 

- 2,0 г / см3, агломерация температурасы - 1150-1250 градус Цельсий, суды 

сіңіру - 0,1-5 пайыз, икемділік саны-12,9-22,35 орташа 16,7), аязға төзімділік 

коэффициенті 0,33-0,67, сұйықтық шекарасы - 43-45. Гранулометрия (фракция, 

мм / мазмұны, пайыз): 0,05/99,7; 0,05-0,2/0,3. Саздар орташа пластикалық 

жартылай қышқыл шикізат тобына жатады. Бояғыш оксидтердің орташа 

мөлшері бойынша олар алдын-ала мәліметтер бойынша қаптау және жыныстық 

тақтайшаларды өндіруге жарамды. 

Минералды құрамы,пайыз: каолинит - 60-90, монтмориллонит - 5-10. 

 

6 Кесте – Каолин сазының химиялық құрамы, пайыз:  

 

SiO2 Al2O3 СаО МgО Nа2О К2O Fe2O3 TiO2 Σ 

67,59  20,12  0,75 0,79 0,26 1,05 3,76 1,43 99,75 

 

Кварц құмы. Лисаковское кен орны Қостанай қаласынан 120 км жерде 

орналасқан Лисаковск қаласынан ОБ-қа 3,1 км жерде. 

Кен орнының пайдалы қалыңдығы орташа 3,0 м кезінде қуаты 0,5-тен 5,3 

м-ге дейінгі орташа олигоцендік кварцты ұсақ түйіршікті құмдардан 

тұрады.көлемдік салмағы 1,33 г/ см3. Гранс құрамы: 0,1 мм фракция - 2,3-23,4 

пайыз, 0,1 - 0,8 мм фракция - 71,4 - 96,9 пайыз, 0,8 мм фракция - 0,1-24,0 пайыз. 

Аршылған жыныстар қуаттылығы 0,0-ден 3,1 м-ге дейін, орташа 1,5 м болатын 

сазды құмдармен ұсынылған. Пайдалы қалыңдық суланбаған. 

Радионуклидтердің қосындысы бойынша құмдар бірінші класты жыныстарға 

жатады. 

 

7 Кесте – Кварц құмының химиялық құрамы, пайыз; 

 

SiO2 Al2O3 СаО Fe2O3 TiO2 Σ 

95,8  1,2 0,5 1,1 0,4 99,75 

  

Керамикада қанаттар-балқыманы құрайтын жеңіл балқитын қосылыстар 

алу үшін саз минералдарымен күйдіру кезінде өзара әрекеттесетін материалдар. 

Бұл материалдарды қолдану күйдіру температурасын төмендетуге, өнімнің 

деформациясын болдырмауға, агломерацияны жақсартуға, өнімнің беріктігі мен 

тығыздығын арттыруға, судың сіңуін 1-5 пайызға дейін төмендетуге мүмкіндік 

береді. 
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 Пайдаланылатын отын 

Отын - бұл машиналардың, жабдықтардың және өндіріс процестерінің 

жұмысына қажетті энергияны жасау үшін қолданылатын материал. Ол газ, 

сұйық немесе қатты отынды қоса алғанда, әртүрлі нысандарда қолданылуы 

мүмкін және мұнай, көмір, табиғи газ, биомасса және т.б. сияқты әртүрлі 

көздерден алынуы мүмкін. 

Өндірісте отынды машиналар мен жабдықтарды басқаруға, Үй - жайлар 

мен процестерді жылытуға, электр энергиясын өндіруге және басқа мақсаттарға 

пайдалануға болады. Өндірісте қолданылатын отын түрін таңдау көптеген 

факторларға, соның ішінде оның құнына, тиімділігіне, қол жетімділігіне және 

экологиялық әсеріне байланысты болуы мүмкін. 

Газ - керамикалық бұйымдарды, соның ішінде қасбеттік керамикалық 

тақтайшаларды күйдіру үшін отын ретінде пайдалануға болады. Газ пештері 

әдетте күйдіру үшін қолданылады, өйткені олар жоғары температура мен 

біркелкі күйдіруді қамтамасыз етеді. Газ табиғи газды да, сұйытылған мұнай 

газын да (пропан-бутан) пайдалануға болады. 

Газды керамикалық отын ретінде пайдаланған кезде келесі факторларды 

ескеру қажет: 

1) Пешке газ беру үшін газ желісі мен тиісті жабдықтың болуы 

қажеттілігі; 

2) Газдың құны көмір немесе отын сияқты басқа отындардың құнынан 

айтарлықтай жоғары болуы мүмкін; 

3) Газды пайдалану кезінде белгілі бір сақтық шараларын сақтау 

қажеттілігі, өйткені ол жанғыш және жарылғыш зат болып табылады. 

Қостанай қаласын зерттеу бойынша, газ, баға жағынан және көлемі 

жағынан, жобаланатын зауыт үшін қолдануда өте тиімді. 

 

 

1.5 Шихтаның химиялық құрамын есептеу 

 

Шихтаның химиялық құрамын есептеу: 

Шихта құрамы, пайыз:  

Каолин сазы – 70;  

Кварц құмы – 30.  

Шикізат ылғалдылығы, пайыз (𝑊):  

Каолин сазы – 7;  

Кварц құмы – 4. 

Шикізат тығыздығы:  

Каолин сазы – 2,0 г/см3;  

Кварц құмы – 1,33 г/см3.  

1 м3 шихтадағы каолин сазының салмағы 1,26 т, ал кварц құмының 

салмағы 0,54 т. 

1 м3 шихта салмағы 1,8 т. Пайыздық мөлшерін есптейміз:  

(1,26∙100):1,8 = 70 пайыз 
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(0,54∙100):1,8 = 30 пайыз 

Шихтадағы шикі заттың құрғақ күйдегі мөлшерін есептеу: 

 

100 – 7 пайыз  
 

70 – х пайыз х = 4,9 пайыз 70 – 4,9 = 65,1 пайыз 

100 – 4 пайыз   93,9 пайыз 

30 –  х пайыз х = 1,2 пайыз 30 – 1,2 = 28,8 пайыз 

 

93,9 – 65,1 пайыз саз  
 

100 – х пайыз х = 69,33 пайыз 70 – 4,9 = 65,1 пайыз 

93,9 – 28,8 пайыз құм   100 пайыз 

100 – х пайыз х = 30,67 пайыз 30 – 1,2 = 28,8 пайыз 

 

Шихтадағы шикі зат үлесін есептейміз:  

 

69,33 : 100 = 0,6933 

30,67 : 100 = 0,3067 

 

Каолин сазының химиялық құрамы 8 кестеде келтірілген. 

 

8 Кесте – Каолин сазының химиялық құрамы, мас. пайыз 

 

Атауы 
Оксид мөлшері, пайыз к.к.ж. ∑ 

SіО2 Аl2О3 Ғе2О3 СаО МgО К2О Nа2О TiO2   

Саз 67,59 20,12 3,76 0,75 0,79 1,05 0,26 1,43 9 99,75 

 

100 пайызға келтіреміз: 

67,59– 99,75 

х – 100 

 

1,05 – 99,75  

х – 100 

 х = 1,05 пайыз 

20,12 – 99,75 

х – 100 

 х = 20,17 пайыз 0,26 – 99,75 

х - 100 

 х = 0,26 пайыз 

3,76 – 99,75  

х – 100 

 х = 3,77 пайыз 1,43 – 99,75  

х – 100 

 х = 1,43 пайыз 

 

9 – 99,75  

х – 100 

  

х = 9,0225 пайыз 

0,75 – 99,75 

х – 100 

 х = 0,75 пайыз 

0,79 – 99,75 

х – 100 

 х = 0,79 пайыз 
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67,76 + 20,17 + 3,77 + 0,75 + 0,79 + 1,05 + 0,26 + 1,43 + 9,0225 = 100 пайыз 

SіО2  – 67,76 ∙ 0,6933 = 46,98 пайыз 

Аl2О3 – 20,17 ∙ 0,6933 = 13,98 пайыз 

Ғе2О3 – 3,77 ∙ 0,6933 = 2,61 пайыз 

СаО – 0,75 ∙ 0,6933 = 0,52 пайыз 

МgО – 0,79 ∙ 0,6933 = 0,55 пайыз 

К2О – 1,05 ∙ 0,6933 = 0,73 пайыз 

Nа2О – 0,26 ∙ 0,6933 = 0,18 пайыз 

TiO2 – 1,43 ∙ 0,6933 = 0,99 пайыз 

к.к.ж. – 9,0225 ∙ 0,6933 = 6,2553 пайыз 

Кварц құмының химиялық құрамы 9 кестеде келтірілген. 

 

9 Кесте – Кварц құмының химиялық құрамы, мас. пайыз 

 

Атауы 
Оксид мөлшері, пайыз ∑ 

SіО2 Аl2О3 Ғе2О3 СаО TiO2  

Кварц құмы 95,8 1,2 1,1 0,5 0,4 99,75 

 

100 пайызға келтіреміз: 

95,8 – 99,75 

х – 100 

 х = 96 пайыз 0,4 – 99,75 

х – 100 

 х = 0,401 пайыз 

1,2 – 99,75 

х – 100 

х = 1,203 пайыз 

1,1 – 99,75 
х – 100 

х = 1,103 пайыз 

0,5 – 99,75 

х – 100 

х = 0,50125 пайыз   

96 + 1,203 + 1,103 + 0,50125 + 0,401 = 100 пайыз 

SіО2 – 96 ∙ 0,3067= 29,4432 пайыз 

Аl2О3 – 1,203 ∙ 0,3067= 0,37 пайыз 

Ғе2О3 – 1,103 ∙ 0,3067= 0,34 пайыз 

СаО – 0,50125 ∙ 0,3067= 0,154 пайыз 

TiO2 – 0,401 ∙ 0,3067= 0,123 пайыз 

100 пайызға келтірілген шихтаның құрамы 10 кестеде көрсетілген. 
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10 Кесте – Шихтаның химиялық құрамы, пайыз 

 
Шикізат түрі Каолин сазы Кварц құмы Σ 

SіО2 46,98 29,4432 76,4232 

Аl2О3 13,98 0,37 14,35 

Ғе2О3 2,61 0,34 2,95 

СаО 0,52 0,154 0,674 

МgО 0,55 0,15 0,7 

К2О  0,73 - 0,73 

Nа2О 0,18 - 0,18 

TiO2 0,99 0,123 1,113 

к.к.ж. 6,2553 - 6,2553 

Барлығы 72,8 30,5802 100 пайыз 
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1.6 Технологиялық схеманың сипаттамасы 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1 Сұлба  – Шығарылатын өнімнің технологиялық схемасы 

  

Қор бункері 

Тас шығаратын 

біліктер 

Қор бункері 

Мөлшергіш 

Мөлшерлегіш 

Прес ұнтақты алу 

(Бүріккіш кептіргіш) 

Қор бункері 

(Силостар) 

Тақтайшаларды пресстеу 

(Гидравликалық пресс) 

Саңылаулы роликті кептіргіш 

Саңылаулы роликті пеш 

Саз қопсытқыш 

Сапасын бақылау 

Жәшікті 

қоректендіргіш 

Електеу 1-2 

мм 

Шикізатты 

өндіру 

Каолин сазы 
Кварц құмы 

Орау 

Дайын өнім қоймасы 

Араластыру 

(Шнекті араластырғыш) 

Сулы ұнтақтау 

(Шарлы диірмен 6-8 сағ) 
Су 
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Бұйымнын өндіріс тәсілін негіздеу 

Керамикадағы конвейер әдісі материалдар мен бұйымдар конвейер 

арқылы өндірістің бір бөлігінен екіншісіне ауысатын автоматтандырылған 

өндіріс процесін білдіреді. 

Керамикалық тақтайша өндірісінде конвейер әдісі саздан немесе басқа 

шикізаттан дайындамаларды қалыптау аймағына, содан кейін кептіру және 

күйдіру аймағына тасымалдау үшін қолданылады. Аяқталған керамикалық 

бұйымдар әрі қарай өңдеу, орау және жөнелту үшін конвейер арқылы жүре 

алады. 

Керамикалық бұйымдарды өндірудегі конвейер әдісінің 

артықшылықтары: 

1) Өндірісті жоғары автоматтандыру, бұл еңбек шығындарын азайтуға 

және өнімділікті арттыруға мүмкіндік береді. 

2) Процесті оңтайландыру арқылы өнім сапасын дәлірек бақылау және 

қалдықтарды азайту. 

3) Материалдар мен дайын өнімдерді автоматтандырылған 

тасымалдаудың арқасында жұмыс жағдайларын жақсарту. 

Конвейер әдісінің кемшіліктері жабдықтың жоғары шығындары және оны 

жұмыс күйінде ұстау, сондай-ақ өндірілген өнімнің мөлшері мен формасына 

шектеулер болуы мүмкін. 

 

Шикізатты өндеу 

Каолин сазы. Материал шикізатының қоймаға келуіне дейін, бірнеше 

жұмыс жүргізіледі. Ең алдымен саз кен орнында шикізатты зерттеу жұмыстары 

жүргізіледі. Иілімділігін, ылғалдылығын, тығыздығын, химиялық құрамын 

және тағы басқаларды анықтайды.  

Шикізатты қазу алдында, кен орнын «ДТ – 75» бульдозері арқылы жер –

шөп, қоқым қабатын жою мақсатында тазаланады. Жер деңгейін 0,4 – 0,5 м 

тереңдігіне дейн жердің үстіңгі қабаты қазылады.  

Каолин сазының иілімділігін жоғарылату мақсатында, үлкен траншея   

(30∙4∙0,7 - 1 м өлшемді) қазылады. Сол қазылған шұңқырдың ішіне су 

құйылады. Яғни су арқылы  6 – 7 ай бойы каолин сазы қоректендіріледі. Осы 

процесстен кейн, саз иілімділігі 10 – 20 пайызға өседі.  

Шикізатты өндеу жұмысы  «Е – 652» эскаватор арқылы жүргізіледі. 

Содан соң саз қоймасына дейін, ауыр жүк тасушы машиналар арқылы 

жеткізіледі. Шикізатты артқаннан кейн, саз кеуіп қалмас үшін, оны тентпен 

жабу қажет. 

Саз қопстықыш «СМК – 395» саз қопсытқышында саздың ірі 

бөлшектерінің өлшемі 700 мм-ге дейін алдын ала қопсытылады да, тісті 

біліктерге, одан әрі мөлшерлеу үшін дозаторға жіберіледі және домна қожында 

көлік тасымалымен алып келеді де оны да мөлшерлеу үшін дозаторға жібереді. 
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4 Сурет - Саз қопсытқыш 
 

Жәшікті қоректендіргіш 

Сазды қоректендіргіш қорап «PL – 063» (кейде бункер – қоректендіргіш 

деп те аталады) - бұл сазды таспалы конвейерге немесе бұрандалы экструдерге 

автоматты түрде беруге арналған құрылғы. 

Ол металл немесе пластикалық құрылымнан тұрады, үстіңгі жағында 

тиеу тесігі және төменгі жағында төгу құрылғысы бар. Тартпаның ішіне 

бұрандалы шнек немесе сазды шығысқа қарай жылжытатын таспалы конвейер 

орнатылады. 

Саздың берілуі қораптағы сазға әсер ететін гравитациялық күштің 

арқасында жүреді. Сонымен қатар, саз бір жерде жиналып қалмас үшін және 

таспалы конвейердің немесе шнектің бүкіл бетіне біркелкі бөлінуі үшін қорапта 

арнайы қабырғалар мен бөлгіштер орнатылған. 

 

 
1 – Корпус; 2 – Шексіз табақша таспасы; 3 – Электр қозғалтқышы; 4 – Редуктор; 5 – 

Білік; 6 – Шиберлер; 7 – Шиберлердің түсу деңгейінің фиксаторлары; 8 – Роликті 

тізбектер; 

5 Сурет – Жәшікті қоректендіргіш СМК – 78 
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Тас шығаратын біліктер «СМ – 1189» - сазды ұнтақтау және оларды әрі 

қарай өңдеуге дайындау үшін қолданылатын жабдық. Олар айналмалы 

орамдардың жұбы, олардың арасында сазды илемдеу және ұнтақтау процесі 

жүреді. Жұмыс барысында тас роликтер балшықтан тастар мен басқа да қатты 

қоспаларды шығарады, бұл одан әрі өңдеу үшін жақсы материал алуға 

мүмкіндік береді. Тас роликтер керамика өнеркәсібінде және құрылыс 

материалдарын өндіруде кеңінен қолданылады. 

 

 
 

а – Жалпы көрінісі; б – Сұлба; 1 – Тегіс білік; 2 – Қырлы білік; 3 – Алынбалы болат 

қабырғалар; 4 -Шағын роликті шкив; 5 -Үлкен роликті шкив; 6 – Мойынтірек; 7 – Пружина; 

8 – Жылжымалы шана; 9 – Рама; 10 – Қаптама; 11 – Шұңұыр; 12 – Бағыттаушы науа; 13 

– Шығару науасы; 

6 Сурет – Тас шығаратын біліктер 

 

Қор бункері 

Бұл керамикалық өндірістерде сазды сақтау үшін қолданылатын құрылғы. 

Ол әдетте қақпағы жабық үлкен контейнер түрінде болады және оны металл, 

бетон, пластик немесе ағаш сияқты әртүрлі материалдардан жасауға болады. 

Қор бункері әр түрлі шикізат бір белгілі қорын сақтау үшін арналған. 

Бункер жабдықтардың үздіксіз жұмыс істеуін 1 – 2 сағатқа қамтамасыз етеді. 

Саз қорының бункері әдетте өңделген шикізаттардың блоктарының 

жанында орналасады және балшық өңдеуге оңай жүктелетіндей етіп 

орналастырылады. Ол сондай-ақ сазды одан әрі өңдеу орнына апару 

механизмімен жабдықталуы мүмкін. Кейбір жағдайларда саз қорының бункері 

сазды өңдеу орнына қарай жылжытатын таспалы конвейерге тікелей қосылуы 

мүмкін. 

Мөлшерлегіш 

 Мөлшерлегіш «DHD (Dosing Head Device)» бұл керамикалық 

бұйымдарды өндіруде әртүрлі материалдарды дәл және автоматты түрде 

мөлшерлеу үшін қолданылатын құрылғылар. Мөлшерлегіш саз, каолин, 
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фриттер, пигменттер және басқа қоспалар сияқты әртүрлі компоненттерді 

мөлшерлеу үшін пайдалануға болады. 

Мөлшерлегіш әр түрлі түрлері бар, соның ішінде гравитациялық, таразы, 

бұрандалы, ағынға негізделген диспенсерлер және басқалар. Гравитациялық 

диспенсерлер салмағына қарай саз және пигменттер сияқты Сусымалы 

материалдарды мөлшерлеу үшін қолданылады. Дозалау шкаласы каолин және 

тальк сияқты тығыздығы төмен компоненттерді дәл мөлшерлеу үшін 

қолданылады. 

Бұрандалы мөлшерлегіш сазды бункерден араластырғышқа тасымалдау 

сияқты бір жерден екінші жерге ауыстыру қажет материалдарды мөлшерлеу 

үшін қолданылады. Ағынға негізделген диспенсерлер керамика өндіру 

процесінде су немесе әртүрлі химиялық ерітінділер сияқты сұйық 

материалдарды мөлшерлеу үшін қолданылады. 

Диспенсерлер керамикалық бұйымдарды өндіру процесін 

автоматтандыруда маңызды рөл атқарады, бұл компоненттерді мөлшерлеу 

кезінде дәлдік пен қайталануға мүмкіндік береді, бұл өз кезегінде өндірістің 

сапасы мен тұрақтылығына әсер етеді. 

Кварц құмы - бұл сусымалды материал. Кварц құмы әр түрлі пішіндегі 

және мөлшердегі дәндер түрінде негізінен кремний диоксиді (SiO2) бар табиғи 

минерал. Ол кварциттің, граниттің және басқа кремнийлі жыныстардың ұзақ 

мерзімді механикалық бұзылуынан пайда болады.  

Кварц құмы керамика өнеркәсібінде маңызды рөл атқарады, өйткені ол 

керамикалық масса өндірісіндегі негізгі ингредиенттердің бірі болып табылады. 

Ол керамикалық денені жасау үшін балшықпен және басқа компоненттермен 

бірге қоспаға қосылады. Кварц құмы жоғары жылу тұрақтылығына ие, бұл 

керамикалық бұйымның күйдірудің жоғары температурасында пішінін сақтауға 

мүмкіндік береді. Ол сондай-ақ керамикалық өнімдердің беткі құрылымы мен 

сапасын жақсартуға ықпал етеді.Эскаватор арқылы құмды жинап, өндеуге 

жіберіледі. 

Кварц құмның құрамындағы органикалық заттарды тазалау үшін, су 

арқылы ылғал тазалау жүргізіледі. Содан соң ауыр жүк тасушы машиналар 

арқылы шикізат қоймасына тасымалданады. 

Кварц құмын електеу. Кварц құмын виброелегішпен елеу - одан үлкен 

қоспаларды бөлудің және берілген сипаттамалары бар материалды алудың кең 

таралған әдістерінің бірі. Виброелегіш «ВС – 4» - бұл белгілі бір өлшемдегі 

тесіктері мен діріл механизмі бар тордан (електен) тұратын арнайы жабдық. 

Електеу процесі кварц құмын виброелегіш торының жоғарғы бетіне 

жүктеуден басталады. Діріл механизмі қосылған кезде, Елек тербеле бастайды, 

бүкіл материал арқылы таралатын діріл толқындарын жасайды. Нәтижесінде 

тордағы тесіктерден өтпейтін Үлкен бөлшектер мен басқа қоспалар жоғарғы 

бетінде қалады, ал кішірек бөлшектер тесіктерден өтіп, тордың келесі қабатына 

түседі. Бұл процесс барлық бөлшектер жойылғанша жалғасады. 

Сүзілген бөлшектердің мөлшеріне қойылатын талаптарға байланысты 

қажетті тесік өлшемі бар тиісті тор таңдалады. Тесік неғұрлым аз болса, 



25 
 

бөлшектер соғұрлым жұқа болады. Дәлірек сипаттамалары бар материалды алу 

үшін әртүрлі тесік өлшемдері бар бірнеше торларды пайдалануға болады. 

 

 
1 – Елек; 2 – Ағынды таратқыш және қабылдағыш; 3 – Негіз; 4 – Еленген 

материалды жинау үшін қажет науа; 5 – Шлам; 6 – Амортизатор; 7 - Еден 

7 Сурет – Виброелегіш 

 

Кварц құмын виброелектен өткізудің бірқатар артықшылықтары бар, 

олардың арасында жоғары тиімділік, материалды фракцияларға тез және дәл 

бөлу және електен өткізілетін бөлшектердің мөлшерін реттеу мүмкіндігі бар. 

Сонымен қатар, бұл әдіс өте қарапайым және оператордың минималды 

қатысуын қажет етеді, бұл еңбек шығындарын азайтуға мүмкіндік береді. 

 

Шликер дайындау 

Шнекті араластырғыш «СВГ – 6М» - керамика өнеркәсібінде сазды 

немесе басқа материалдарды араластыру үшін қолданылатын құрылғы. Ол 

цилиндрлік корпустан тұрады, оның ішінде спиральды бұранданы 

айналдырады. Балшық араластырғыштың жоғарғы жағына жүктеледі, содан 

кейін материалдың механикалық араласуын тудыратын спираль бойымен 

қозғалады. Бұл процестің нәтижесінде саз біртекті массаға айналады және одан 

әрі өңдеуге дайын болады. 

Бұрандалы крандар керамика өнеркәсібінде жоғары өнімділігі мен саздың 

және басқа материалдардың әртүрлі түрлерін өңдеу қабілетіне байланысты жиі 

қолданылады. Олар сондай-ақ кеңістікті үнемдеудің артықшылықтарына ие, 

өйткені олар крандардың басқа түрлеріне қарағанда аз орын алады. Дегенмен, 

олар оңтайлы өнімділікті қамтамасыз ету үшін үнемі тазалауды және 

техникалық қызмет көрсетуді қажет етеді. 

Шликер дайындау үшін, үздіксіз жұмыс істейтін шар диірменін 

қолданамыз. Диірмен арқылы екі процесс бірге жүреді: ол шикізатты ұсақтау 

және шликер дайындау. 

Шарлы диірмен 

Шарлы диірмен «ANR 270 Hosokawa Alpine» шикізатты форфор шарлары 

(диаметрі 5 – 15 см) арқылы ұсақтайды. Диірмен ішіне шикізаттар, су, форфор 

Очищенный материал 
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шарлары салынады да, айналдырады. Шарлы диірменнің орташа жылдамдығы 

10 – 12 айн/мин. Бұндай диірмен сағатына 30 тоннаға дейін шликер дайындай 

алады.  

 
 

8 Сурет – Шарлы диірмен (а), Шарлы диірменнін ішкі құрылысы (б) 

 

Үздіксіз диірмендер керамикалық және фаянс зауыттарында 

қолданылады. Үйкеліс муфтасы диірменнің тегіс іске қосылуын қамтамасыз 

етеді және электр қозғалтқышын қысқа, бірақ айтарлықтай шамадан тыс 

жүктемеден қорғайды. Үздіксіз шар диірмендерінде диаметр мен ұзындық 

қатынасы бірлікке айтарлықтай жақындайды. Сипатталған диірмендер ылғалды 

жұмыс істейді. Құрғақ әдіспен жұмыс істеу үшін бұл диірмендер оларды түсіру 

кезінде туындайтын үлкен қиындықтарға байланысты пайдаланылмайды. 

Үздіксіз диірмендерге жүктелетін материалдың мөлшері сыйымдылықтың 0,40-

тан 0,45 т/м3-ге дейін. Диірмен фарфордан немесе шақпақ тастан жасалған 

плиталармен қапталған. Ұнтақтайтың денелер ретінде шақпақ тас (малтатас) 

немесе фарфор шарлары қолданылады. Фарфордан жасалған төсеніштер мен 

шарлар Шақпақ тастарға қарағанда тезірек тозады, қымбатырақ, сондықтан 

салыстырмалы түрде сирек қолданылады. 

Прес ұнтақты алу 

Бүріккіш кептіргіш «GEA Niro SD - 7.0» - сұйық немесе тұтқыр 

материалдарды ыстық ауаға бүрку арқылы тез кептіру үшін қолданылатын 

жабдық. Бүріккіш кептіргіштерді қолдану жоғары жылдамдықпен кептіруге 

мүмкіндік береді, бұл әдістің ең тиімді және үнемді әдіс екенін білдіреді. 

Керамика өнеркәсібіндегі бүріккіш кептіргіш шликерді тез және біркелкі 

кептіруге мүмкіндік береді, себебі шликер суды тез кетіретін ыстық ауаға 

шашырайды. Нәтиже-құрғақ престеу, экструзия немесе басқа технологиялар 

арқылы керамикалық бұйымдарды өндіру үшін пайдалануға болатын дайын 

ұнтақ. 

Бұл процесс керамикалық тақтайшаларды өндіру үшін өте маңызды, 

өйткені ол соңғы өнімнің сапасы мен өнімділігіне әсер етеді. Шликерден суды 
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жеткіліксіз алып тастау тақтайшалардағы деформациялар мен жарықтарға 

әкелуі мүмкін, ал судың көп бөлінуі ауа көпіршіктері мен тақтайша бетіндегі 

басқа ақауларға әкелуі мүмкін. 

Шликерді бүріккішпен кептіру процесінің дұрыс негіздемесі оңтайлы 

температура мен кептіру уақытының параметрлерін анықтауды, сондай-ақ 

шликердің белгілі бір түріне арналған бүріккіш кептіргіштің оңтайлы түрі мен 

дизайнын таңдауды қамтиды. Бұл процестің максималды тиімділігіне қол 

жеткізуге және ең аз ақаулы өнімдермен сапалы өнім алуға мүмкіндік береді.  
 

 
 

1 – Кептіргіш камерасы; 2 – Форсунка; 3 – Кептірілген материалды шығаруға 

арналған шнек; 4 – Циклон; 5 – Қап сүзгісі; 6 – Желдеткіш; 7 – Калорифер; 

9 Сурет – Бүріккіш кептіргіш 

 

Жартылай құрғақ қалыптау 

Тақтайшаны қалыптау үшін жартылай құрғақ қалыптайтын пресс «PH – 

200 (Sacmi) » қолданылады. Ылғалдылығы шамамен 6 пайыз болатын ұнтақ 

қоспасы арнайы қалыптарға салынып, содан кейін жоғары қысым (550 кг с/см2) 

арқылы тығыздалады. Бірте-бірте тақтайша өзінің барлық көлемінде қажетті 

қаттылыққа ие болады. Сығымдау әдісімен жасалған тақтайшалардың 

кеуектілігі экструдталған тақтайшаларға қарағанда айтарлықтай аз. 

Престеу бір жақты (престеу күші бір жағынан массаға әсер етеді), екі 

жақты (престеу күші екі жағынан массаға жылжымалы мөртабандармен 

беріледі), бір және бірнеше (күш қолдану жиілігіне байланысты), соққы және 

тегіс (қарқындылығы бойынша - күш қолдану). 

Жартылай құрғақ престеу әдісімен 6 - 8 пайызға дейін кептірілген  ұнтақ 

25-40 МПа қысыммен престеу және ұнтақ бөлшектерін күш салу бағытында 

жылжыту арқылы тығыздалады. Пресс-ұнтақтан ауа ішінара шығарылады, 

түйіршіктер деформацияланады, олардан ылғал сығылады, бұл түйіршіктердің 

жанасу беттеріне жабысуына ықпал етеді. Престеу ұзақтығы шикізаттың 
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сапасына әсер етеді. Қазіргі заманғы зауыттарда жүктеме сатылары арасындағы 

интервалмен екі сатылы престеу қолданылады, оның барысында ауаның бір 

бөлігі қалыптан шығарылады. Бірінші және екінші сатыдағы жүктемелердің 

арақатынасы әдетте 1: 3-1: 4. Престеу ұзақтығы пресс ұнтағынан ауаны кетіру 

үшін жеткілікті болуы керек (0,5—3,5 с). 

Пресс - ұнтақтағы ауаның минималды мөлшері (әдетте 30 пайызға дейін) 

оның гранулометриялық құрамын дұрыс таңдаумен қамтамасыз етіледі. Пресс-

ұнтақтың келесі астық құрамы ұтымды болып саналады, салмағы бойынша 

пайыз: 0-1 мм-50 дән, 2-1 мм-25 дән, 2-3 мм — 25 дән. 

 

 

1.7 Материалдық балансты есептеу 

 

Бұл бөлімде материалдың жоғаулары мен ақауларын ескере отырып, 

зауыттың кіріс бөлігі арқылы шығыс бөлігінің массасын анықтаймыз. 

 

Бастапқы деректер: 

Шихта құрамы қажет (мас. пайыз): 

Бірінші шикізат-а (каолин сазы), үлесі-70 пайыз 

Екінші шикізат-в (кварц құмы), үлесі-30 пайыз 

 

Шикізаттың ылғалдылығы (W, пайыз): 

Бірінші шикізат - х, 7 пайыз 

Екінші шикізат - y, 4 пайыз 

Шихта орташа ылғалдылыққа ие: 

 

Wо.ы. = ха ∙ 100 + Y∙б ∙ 100, процентов                             (4) 

 

Wо.ы.= 0,7 ∙ 7 + 0,3 ∙ 4 = 6,1 процентов 

 

Күйдіру кезіндегі шығындар (қ.қ.ж. пайыз): 

Шихта – 9 пайыз 

Күйдіру кезінде шихтаның жоғалуы орташа мәнге ие: 

 

к.к.ж = 9 пайыз 

 

Ақаулар және өндірістің жоғалуы: 

- күйдіру кезіндегі ақаулар - 2 пайыз; 

- пресс ұнтағын дайындаған кезде - 0,5-1 пайыз; 

- шикізатты өңдеу кезінде - 2-3 пайыз; 

- дозалау және тасымалдау кезінде - 1 пайыз; 

 

Зауыттың қуаты – 47,2 млн. дана / жыл, 2 000 000 м2 / жыл, немесе 34 040 

т / жыл. 
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1) Ақауларды ескере отырып, пештен дайын өнім күйдірілген масса 

бойынша шығады: 

 

Q1 = 
П∙100 

100 – К1
, т/жыл                                                         (5) 

 

Q1 = 
34 040 ∙ 100

100 – 2
 = 

34 040 ∙ 100

98
 = 34 734,7 т/жыл 

 

мұндағы П - цехтың қуаты, т / жыл; 

К1-күйдіру кезіндегі ақаулар. 

 

Күйдіру кезіндегі ақаулардың мөлшері: 

 

Q1-П, т/жыл                                                             (6) 

 

34 734,7 т/жыл – 34 040 т/жыл = 694,7 т/жыл 

 

2) Пісіру кезіндегі шығындарды ескере отырып, абсолютті құрғақ масса 

бойынша пресс-ұнтақ мөлшері: 

 

Q2 = 
Q1∙100 

100 – К2
 , т/жыл                                                    (7) 

 

Q2 =  
34 734,7 ∙ 100  

100 – 9
 = 38 170 т/жыл 

 

мұндағы К2 - пресс ұнтағын күйдіру кезіндегі шығындар. 

 

Пісіру кезіндегі пресс ұнтағының жоғалуы: 

 

Q2-Q1, т/жыл                                                       (8) 

 

38 170 – 34 734,7 = 3 435,3 т/жыл 

 

3) Тақтайшалар қалған ылғалдылықты ескере отырып, нақты масса 

бойынша пешке түседі: 

 

Q3 = 
Q2·100 

100 − W0
 

 

Q3 = 
38 170 ∙ 100  

100 – 10
 = 42 411,1 т/жыл 

 

мұндағы W0 – 10 пайызға тең өнімдердің қалдық ылғалдылығы. 
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Буланып кеткен ылғал мөлшері: 

 

Q3-Q2 т/жыл;                                                        (9) 

 

42 411,1 – 38 170 = 4 241,1 т/жыл 

 

4) Абсолютті құрғақ массадағы шығындарды ескере отырып, пресс 

ұнтағын дайындау: 

 

Q4 = 
Q2∙100   

100 – К3
, т/жыл                                             (10) 

 

Q4 = 
38 170 ∙ 100    

100 – 0,7
 = 38 439,1 т/жыл 

 

мұндағы К3 - пресстеу кезіндегі шығындар. 

 

Шикізатты пресстеу кезіндегі шығындар:, 

 

Q4-Q2 т/жыл;                                                        (11) 

 

38 439,1 – 38 170 = 269,1 т/жыл 

 

5) Пресс-ұнтақ қалдық ылғалдылықты ескере отырып, нақты масса 

бойынша шығуы керек: 

 

Q5 = 
Q4∙ 100  

100 – W0
, т/жыл                                            (12) 

 

Q5 = 
38 439,1 ∙ 100    

100 – 10
 = 42 710,1 т/жыл 

 

6) Шикізаттың ылғалдылығын ескере отырып, технологиялық судың 

қажеттілігі 

 

Q6= 
Q5 – Q4 ∙ 100  

100 – Wорт
, т/жыл                                  (13) 

 

Q6 = 
42 710,1 – 38 439,1 ∙ 100   

100 – 6,1
 = 1 773,9 т/жыл 

 

мұндағы Wорт – шихтаның орташа ылғалдылығы. 

 

7) Тасымалдау кезіндегі шығындарды ескере отырып, мүлдем құрғақ 

масса бойынша шикізат қажет: 
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Q7 = 
Q4∙ 100  

100 – К3
, т/жыл                                                (14) 

 

Q7 = 
38 439,1 ∙ 100    

100 – 1
 = 38 827,4 т/жыл 

 

мұндағы К3-тасымалдау кезіндергі шығындар. 

 

Шикізатты тасымалдау кезіндегі шығындар:, 

 

Q7 – Q4 т/жыл;                                                        (15) 

 

38 827,4 – 38 439,122361 = 388,3 т/жыл 

 

8) Шикізаттың қажеттілігі 

 

Qш = 
Q7∙Ш   

100 – Wс
, т/жыл                                        (16) 

 

Qш = 
38 827,4 ∙ 100   

100 – 6,1
 = 41 349,7 т/жыл 

 

мұндағы Ш – шикізат қажеттілігі 

Wорт –шикізаттардың орташа ылғалдылығы 

 

Материалдық балансты есептеу нәтижелері кестеге келтіріледі 

 

11 Кесте – Қолданылатын шикізаттар мен материалдардың келуі мен 

шығындары 

 
Келуі Шығындар 

1. Қоаймаға шикізаттың келуі: Дайын өнім қоймасына материалдың келіу: 34 040 т 

Каолин сазы – 28 945 т 

Кварц құмы – 12 405 т 

Технологиялық судың қажеттілігі –  

1 773,9 т 

Қайтарылмайтын шығындар:  

Жылумен өндеу кезіндегі шығын - 3 435,3 т 

Күйдіру кезіндегі шығын - 694,7 т 

Тасымалдау кезіндегі шығын - 388,3 т 

Буланып кеткен ылғал мөлшері: 4 241,1  

Су шығыны- 1773,9 т 

Жалпы:   43 132 т Жалпы:      42 799,4 т 

 

Материалдық баланстың дәйектілігі – табыс - шығын = 324,6 т / жыл, 

яғни – 0,42 пайыз. Дәйектілігтің төзімділік шегі - 0,5 пайыз. 

43 132 – 100 пайыз              

324,6 – х                                 х = 0,42 пайыз           0,42 пайыз < 0,5 пайыз 
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1.8 Жабдықтарды таңдау және есептеу 

 

Бұл бөлімде әрбір қайта бөлу бойынша технологиялық процесті орындау 

үшін негізгі жабдықтың өнімділігі мен санын анықтау есептеулері келтірілген. 

Технологиялық жабдықты есептеу үшін осы формуланы қолданыңыз: 

 

Nм = 
Qб.с

Qж.с.∙ Кж.н
                                                      (17) 

 

мұндағы Nм-орнатылатын жабдықтың саны; 

Qб.с. - технологиялық бөлімшенің Сағаттық өнімділігі (т / сағ, 

дана / сағ, м3 / сағ); 

Qж.с - жабдықтың Сағаттық өнімділігі (т / сағ, дана / сағ, м3/сағ) ; 

Кж.н– жабдықты уақыт бойынша пайдаланудың нормативтік 

коэффициенті (0,85-0,95). 

 

12 Кесте – Шикізат шығыны және дайын өнім көлемі  

 
Аталуы Өл-

шем-

дері, 

мм 

Каолин сазы, т Кварц құмы, т Өнім шығуы, дана 

  жылына тәул сағ жылын

а 

тәул сағ жылына тәулік сағ 

Қасбеттік 

керамикалық 

тақтайшалар 

300 

150 

9 

14 472,5 47,45 1,977 6 202,5 20,34 0,85 22,2 млн 72 860 3 036 

Қасбеттік 

керамикалық 

тақтайшалар 

200 

200 

9 

14 472,5 47,45 1,977 6 202,5 20,34 0,85 25 млн 81 967 3 415 

Барлығы  28 945 94,9 3,954 12 405 40,67 1,69 47,2 млн 154 

827 

6 451 

 

1 Саз қопсытқыш «СМК-395» өнімділігі 5 т/сағ 

 

Nм =
3,954

(5 ∙ 0,85)
= 0,93 ≈ 1 

 

1 дана Саз қопсытқыш «СМК-395» қажет 
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2 Виброелегіш «ВС – 4» өнімділігі 4 т/сағ, (Кварц құмы үшін) 

 

Nм =
1,69

(4 ∙ 0,85)
= 0,5 ≈ 1 

 

1 дана Виброелегіш «ВС – 4» қажет 

 

3 Жәшікті қоректендіргіш «PL – 063» өнімділігі 5 - 22 т/сағ 

Каолин сазы үшін: 

 

Nм =
3,954

(7 ∙ 0,85)
= 0,66 ≈ 1 

 

Кварц құмы үшін: 

Nм =
1,69

(7 ∙ 0,85)
= 0,28 ≈ 1 

 

 

2 дана Жәшікті қоректендіргіш «PL – 063» қажет 

 

4 Тас шығаратын біліктер «СМ – 1189», өнімділігі 21 т/сағ, (саз үшін) 

 

Nм =
3,954

(21 ∙ 0,85)
= 0,22 ≈ 1 

 

1 дана Тас шығаратын біліктер «СМ – 1189» қажет 

 

5 Дозатор «DHD (Dosing Head Device)», өнімділігі 8 т/сағ 

 

Каолин сазы үшін: 

Nж =
3,954

(8  ∙ 0,85)
= 0,58 ≈ 1 

 

Кварц құмы үшін: 

Nж =
1,69

(8  ∙ 0,85)
= 0,25 ≈ 1 

 

2 дана Дозатор «DHD (Dosing Head Device)» қажет 
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6 Шнекті араластырғыш «СВГ – 6М» өнімділігі 6 - 8 т/сағ 

 

Nм =
5,644

(8 ∙ 0,85)
= 0,83 ≈ 1 

 

1 Шнекті араластырғыш «СВГ – 6М» қажет 

 

7 Шарлы диірмен «ANR 270 (Hosokawa Alpine)», өнімділігі 7 т/сағ 

 

Nм =
5,644

(7 ∙ 0,85)
= 0,95 ≈ 1 

 

1 дана Шарлы диірмен «ANR (Hosokawa Alpine)» қажет 

 

8 Бүріккіш кептіргіш «GEA Niro SD-7.0», өнімділігі 7 т/сағ 

 

Nж =
5,644

(7  ∙ 0,85)
= 0,95 ≈ 1 

 

1 дана бүріккіш кептіргіш «GEA Niro SD-7.0» қажет 

 

10 Жартылай құрғақ пресс «PH – 200 (Sacmi)»: өнімділігі 86 м2/сағ 

 

Nж =
273

( 86 ∙ 0,85)
= 3,73 ≈ 4 

 

4 дана Жартылай құрғақ пресс «PH – 200 (Sacmi)» қажет 

 

Жылутехникалық жабдықтардың өнімділігін есептеу 

Электрлік роликті кептіргіш - бұл керамикалық тақтайшаларды кептіру 

үшін қолданылатын жабдықтың тағы бір түрі, әсіресе үлкен форматты 

тақтайшалар үшін. 

Ол тақтайшалар өтетін роликті жүйеден және тақтайшаларды кептіру 

үшін қажетті жылудың пайда болуын қамтамасыз ететін электр жүйесінен 

тұрады. Кептіру тақтайша роликтері өтетін кептіру камерасының ішіндегі 

ыстық ауаның айналымы арқылы жүзеге асырылады. 

Роликті кептіргіш жоғары өнімділік пен кептіру тиімділігін қамтамасыз 

етеді, өйткені тақтайшалар роликті жүйе арқылы автоматты түрде қозғала 

алады. Ол сондай-ақ жоғары сапалы кептіруге кепілдік беретін автоматты 

температура мен кептіру уақытын бақылау жүйесіне ие. 

Электрлік роликті кептіргіш «4МР-4-4-1400 – Полимер строй керамика» 

компаниясы шығарады және керамикалық тақтайшаларды кептіруге арналған. 

Оның 4 роликті бөлімі және жалпы ұзындығы 10 метр, ені 4 метр және биіктігі 
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1,4 метр. Оның өнімділігі 80 м2/сағ дейін, ал максималды кептіру 

температурасы 80 градус Цельсийге дейін. Оның 4 роликті бөлімі бар және 

өнімділігі 80 м2/сағ дейін. Бұл модель Автоматты температураны басқару және 

басқару жүйесімен, сондай-ақ ылғалды кетіру жүйесімен жабдықталған. 

Габарит өлшемдері 

Ұзындығы: 10 метр 

Ені: 4 метр 

Биіктігі: 1,4 метр 

Массасы: 2,3 тонна 

Электрлік роликті кептіргіші жылдық өнімділігі келесі формула арқылы 

есептеледі: 

П = [
(n1· n2)

Т
] · 24 · N · Кб ·  Кn                                    (18) 

 

мұндағы п1 – кептіргіштегі конвейрлер саны; 

п2 – конвейрдегі бұйымның жалпы саны;  

Т – кептіру уақыты уақыты (0,5 сағ); 

N – жұмыс күндерінің саны, тәулік; 

Кб – дайын өнімнің шығу коэффициенті (0,98); 

Кп – пешті пайдалану коэффициенті (0,95). 

 

П = [
4 · 235

0,5
] · 24 · 305 · 0,98 ·  0,95 =  12 861 035,4 д/ж 

 

Электрлік роликті кептіргіш саны:  

 
47 200 000

12 861 035,4
= 3,67 ≈ 4 дана 

 

Саңылаулы роликті пеш - керамикалық тақтайшаларды күйдіру үшін 

қолданылатын пеш түрі. Бұл пеш-үздіксіз саңылау тәрізді камерасы бар ұзын 

цилиндр, онда тақтайшалар пештің ішінде Саңылау бойымен қозғалатын 

роликтерге орналастырылады. Бұл тақтайшалардың барлық жағынан біркелкі 

қызуын қамтамасыз етеді. 

Сонымен қатар, саңылаулы роликті пеш әдетте тақтайшаларды қажетті 

температураға дейін жылдам және біркелкі жылытуды қамтамасыз ететін 

газбен жылытуды пайдаланады. Керамикалық тақтайшаларды жарықшақты 

роликті пеште күйдіру процесінде материалдың қатаюына және қатаюына 

әкелетін реакциялар пайда болады, бұл оны берік және берік етеді. 
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а – жылыту және күйдіру аймағы; б – суыту аймағы; 1 – Тікбұрыш пішінді арна; 2 – 

Бекітілген блок; 3 - Жылжымалы блок; 4 – Керамикалық тақтайша; 5 – Астарлы тақта; 6 

– Салқындату терезелері; 7 – Түсіру терезесі; 8 – Пайдаланған ауаны шығару терезесі; 9 – 

Тиеу терезесі; 10 – Гидравликалық итергіш; 

10 Сурет – Саңылаулы роликті пеш 

 

Керамикалық тақтайшаларды жағуға арналған саңылаулы роликті пештер 

өнеркәсіпте қолданылады және әдетте тақтайшалардың үлкен партияларын бір 

уақытта жағуға мүмкіндік беретін үлкен өлшемге ие. Олар сондай-ақ әдетте 

күйдіру процесін дәл бақылауды қамтамасыз ететін және дайын керамикалық 

тақтайшалардың жоғары сапасына кепілдік беретін Температураны автоматты 

реттеу жүйелерімен жабдықталған. 

«Sacmi» саңылаулы роликті пеші-керамикалық тақтайшалар, 

керамикалық блоктар, керамикалық құбырлар және т.б. сияқты керамикалық 

бұйымдарды үздіксіз күйдіруге арналған өнеркәсіптік қондырғы. 

«Sacmi» саңылаулы пешінің ұзындығы 40-тан 72 метрге дейін және 1300 

градус Цельсийге дейін жұмыс істей алады. Онда керамиканы жылыту үшін газ 

өтетін пештің саңылауы бойымен керамикалық бұйымдарды қолдайтын және 

жылжытатын бірқатар роликтер бар. Sacmi саңылаулы пешінің бір ерекшелігі-

өнімнің температурасы мен қозғалу жылдамдығын бақылауға және реттеуге 

арналған арнайы жүйелердің болуы. Бұл керамикалық бұйымдарды күйдіру 

процесінің жоғары дәлдігі мен тұрақтылығын қамтамасыз етеді.  
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1 – Пеш арнасы; 2 – Карбид – кремнийлі қыздыру шыбықтар; 3 – Күйдірілетін 

бұйымдар; 4 – Отқа төзімді плита; 5 – Отқа төзімді плиталарға арналған 

бағыттағыштар; 6 -От арнасы; 7 -Қоршауыш; 

11 Сурет - Саңылаулы роликті пеш сызбасы (Күйдіру аймағы) 

 

Sacmi саңылаулы пеші сонымен қатар ластаушы заттардың 

шығарындыларын азайтатын және экологияға теріс әсерді азайтатын газды 

тазарту жүйелерімен жабдықталған. Жоғары энергия тиімділігінің арқасында 

Sacmi саңылаулы роликті пештері өндіріс процесінде энергия шығынын 

айтарлықтай төмендетуі мүмкін. 

Sacmi саңылаулы пеші керамикалық бұйымдарды күйдіру процесінің 

жоғары өнімділігін, сапасын және тиімділігін қамтамасыз ететін сенімді және 

сапалы керамика өнеркәсібі жабдығы болып табылады. 

 

«Sacmi» Саңылаулы роликті пештің: 

Ұзындығы: 35 м 

Конвейер ені: 1,2 м 

Биіктігі: 1,5 м 

Бұйымнын пештегі күйдіру уақыты 1 сағат. 
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1 конвейердегі бұйым саны: 

 

 ε =
Vв

n
=

3 036

2
=  1 432 дана (тақтайша)                        (19) 

 

мұндағы Vв – 1 сағатта күйдірілетін бұйым саны; 

n – 1 пештегі конвейер саны; 

 

Пештегі конвейер саны: 

 

n =
Vв

lв
=

3 036

1 432
= 2 дана                                        (20) 

 

мұндағы Vв – 1 сағатта күйдірілетін бұйым саны; 

lв – 1 конвейердегі бұйым саны; 

 

Саңылаулы роликті пешінің жылдық өнімділігі формула арқылы 

есептеледі: 

П = [
(n1· n2)

Т
] · 24 · N · Кб ·  Кn                                      (21) 

 

мұндағы п1 – саңылаулы пештегі конвейер саны; 

п2 – конвейрдегі бұйым саны;  

Т – күйдіру уақыты (1 сағ); 

N – жұмыс күндерінің саны, тәулік; 

Кб – дайын өнімнің шығу коэффициенті (0,98); 

Кп – пешті пайдалану коэффициенті (0,95). 

 

П = [
2·806,375

1
] · 24 · 305 · 0,98 ·  0,95 =  10 990 762,2 д/ж 

 

Саңылаулы роликті пеш саны:  

 
47 200 000

10 990 762,2
= 4,29 ≈ 4 дана 

 

Саңылаулы роликті пештің габариттік өлшемдері, мм:                                

35 000∙30 00∙1 500 мм 
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13 Кесте - Жабдықтар құрама ведомості 

 
Аталуы, маркасы Өнімділігі Саны, 

дана 

Масса, 

т 

Электр 

қ/қуаты, 

кВт 

Габарит 

өлшемдері, мм 

Саз қопсытқыш «СМК-495» 5 т/с 1 4,13 22 3000∙2200∙2300 

Жәшікті қоректендіргіш «PL - 063» 7 т/с 2 3,6 12 800∙646∙630 

Тас шығаратын біліктер «СМ - 

1189» 

21 т/с 1 5 56 2850∙2550∙1300 

Шнекті араластырғыш «СВГ – 6М» 8 т/с 1 3,2 66 3450∙1260∙2410 

Виброелегіш «ВС - 4» 4 т/с 1 0,75 1,5 2400∙1600∙1500 

Шарлы диірмен «ANR 270 

(Hosokawa Alpine)» 

7 т/с 1 30 75 8600∙4500∙5700 

Бүріккіш кептіргіш «GEA Niro SD-

7.0» 

7 т/с 1 6,5 30 6950∙3780∙5700 

Дозатор «DHD-200» 8 т/с 2 0,2 41 745∙514∙290 

Жартылай құрғақ пресс «PH – 500 

(Sacmi)» 

86 м2/сағ 4 13,7 54 5000∙1730∙3450 

Электрлік роликті кептіргіш «4МР-

4-4-1400» 

320 м2/с 1 2.3 54 4000∙4000∙1400 

Саңылаулы роликті пеш «Sacmi» 3300 

Дана/сағ 

4 63 - 35 000∙3000∙1500 

 

 

1.9 Қосалқы нысандарды таңдау және есептеу 

 

Саз қоймасын есептеу. Бұл бөлімде шикізат пен дайын өнімнің қоймасын 

санау қажет. Өндірістің шикізаттың жабық сақтау бөлімінде тұратын уақыты 30 

тәулік. 

Саз қорының көлемі келесі формула арқылы анықталады: 

 

V = ( 
Pтәул

ρсаз
 ) ∙ 10                                                      (22) 

 

мұндағы Ртәул.– шикізаттың тәуліктік қажеттілігі, т; 

ρсаз – саздың тығыздығы, т/м3; 

  

V = ( 
94,9

2
  )  ∙ 10 = 474,5 м3  

 

Штабель ені 12 м, биіктігі 4 м. Сондықтан штабель ұзындығы осы 

формула арқылы анықталады: 

 

L =
V

S
=

474,5

24
= 13,77 м                                         (23) 
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мұндағы  S – қима ауданы, 

Саз шикізат қоймасының көлемі 13,8∙12∙4 (м3). 

Кварц құмы қоймасын есептеу. Өндірістің шикізаттың жабық сақтау 

бөлімінде тұратын уақыты 30 тәулік. Кварц құмының қорының көлемін 

есептеу: 

 

V = ( 
Pтәул

ρсаз
 ) ∙ 15                                                       (24) 

 

мұндағы Ртәул.– шикізаттың тәуліктік қажеттілігі, т; 

ρсаз – саздың тығыздығы, т/м3; 

 

V = (
40,67

1,33
 ) ∙ 15 = 458,7 м3 

 

Штабель ені 6 м, биіктігі 4 м. Штабель ұзындығы осы формула арқылы 

анықталады: 

 

L =
V

S
=

458,7

24
= 19,11 м                                             (25) 

 

мұндағы  S – штабель қимасының ауданы. 

 

Кварц құмы шикізат қоймасының көлемі 15,3∙12∙5 (м3). 

 

Дайын өнім қоймасын есептеу. Керамикалық тақтайша дайын өнім 

қоймасы арнайы кранмен қызмет көрсетіледі. 

Қойманың 1 м2 алаңына 30 ярусқа 750 дана төселеді. Көпірлік кран 

қызмет көрсету жолын есептеу үшін – 1,6 коэффициентін қолданады. Қойма 

ауданы келесі формула арқылы табылады: 

 

А = ( 
Qтәулік∙Тхр∙К1

Qн
 )                                               (26) 

 

мұндағы Qтәулік – 1 тәулікте түсетін дайын өнім көлемі; 

Тхр – сақтау мерзімі; 

К1 – ауданның жоғалуын ескеретін коэффициент; 

Qн – бұйымның нормативтік көлемі, 1 м2 ауданға арналған. 

 

А =
154 827 · 7 · 1,7

750
= 2 456.6 м3 
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1.10 Технологиялық процесті және дайын өнім сапасын бақылау 

 

Ғимараттың беткі жағына арналған керамикалық тақтайшаларды өндіру 

үшін, кез-келген материалдар сияқты, МемСТ 9169-75 сәйкес бастапқы 

шикізаттың сапасын мұқият бақылау қажет. Еденге арналған керамикалық 

тақтайшаларды өндіру үшін отқа төзімді немесе отқа төзімді, орташа немесе 

орташа пластикті саздар қолданылады, құрамында безді миниатюралардың, 

гипстің және органикалық қалдықтардың үлкен және орташа қосындылары аз, 

құрамында бос кремний диоксиді мен суда еритін тұздар аз немесе орташа. 

Өндірісті бастамас бұрын, қолданылатын саз МемСТ талабына сәйкес келуі 

үшін сазды талдау қажет. Оңтайлы күйдіру температурасын таңдау үшін бос 

кремний диоксидін анықтау керек. Әдіс ерімейтін кремний диоксидін ыстық 

ортофосфор қышқылымен бөліп алуға, содан кейін оны тұрақты массаға дейін 

кальцийлеуге негізделген. Балшықтардың икемділігін анықтау үшін Васильев 

құралы мен баланстық конус қолданылады.  

Содан кейін жұқа фракциялар анықталады. Әдіс материалдың 

бөлшектерін сұйық ортада тұндыру уақытына және одан кейінгі салмаққа 

байланысты олардың мөлшеріне қарай сандық үлестіруге негізделген 

фракциялар үлкендігі бойынша. 

Содан кейін ірі түйіршіктер анықталады қосу. Әдіс дәндерді електерге 

себу мөлшері бойынша сандық бөлуге, содан кейін олардың заттық құрамын 

бағалауға негізделген. 

Өнім өндірісінің соңғы кезеңі-өнімнің сапасын бақылау. Мамандар 

көзбен қарап, бақылау жүргізеді бірнеше кезеңдерде. Алдымен сызықтық 

өлшемдер мен штангенциркульмен пішіннің дұрыстығына ауытқулар 

бақыланады. Ұзындығы мен ені беттен кемінде 5 мм қашықтықта өлшенеді. 

тақтайшаның қалыңдығы төрт жағынан калибрмен өлшенеді, әр беттің 

ортасынан тақтайшаның шетіне дейін кемінде 15 мм. Осыдан кейін 

бақылаушының көзінен кемінде 1 м қашықтықта 300-ден 400 мм-ге дейін 

шашыраңқы жасанды жарықтандыру кезінде тақтайшалардың сыртқы түрі 

бақыланады. 

Керамикалық тақтайшалардың технологиялық процесі мен дайын 

өнімдерінің сапасын бақылау келесі кезеңдерді қамтиды: 

• Шикізат сапасын бақылау. Керамикалық тақтайшаларды өндіру 

үшін саз, каолин, фриттер, металл оксидтері және т.б. сияқты жоғары сапалы 

шикізат қажет. 

• Қоспаны дайындау. Шикізат қоспасы берілген параметрлерге 

сәйкес келуі керек. Осы кезеңдегі сапаны бақылау бөлшектердің мөлшерін, 

ылғалдылығын және қоспаның тығыздығын бақылауды қамтиды. 

• Тақтайшаларды қалыптау. Осы кезеңдегі сапаны бақылау қалыптау 

өнімдерінің өлшемдері мен геометриясын бақылауды, жарықтар мен 

ақаулардың бар-жоғын тексеруді қамтиды. 
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• Тақтайшаларды кептіру. Осы кезеңдегі сапаны бақылау кептіру 

жылдамдығы мен біркелкілігін бақылауды, деформация мен жарықтардың 

алдын алуды қамтиды. 

• Тақтайшаларды күйдіру. Осы кезеңдегі сапаны бақылау 

температура мен күйдіру уақытын бақылауды, эмальдың тығыздығы мен 

сапасын тексеруді қамтиды. 

• Тақтайшаларды әрлеу. Осы кезеңдегі сапаны бақылау 

тақтайшалардың өлшемін, пішінін және бетін бақылауды, эмальдың түсі мен 

реңін тексеруді қамтиды. 

• Тақтайшаларды орау және таңбалау. Осы кезеңдегі сапаны бақылау 

қаптама мен таңбалау сапасын бақылауды, сондай-ақ тақтайшалардың сапа 

стандарттарының талаптарына сәйкестігін қамтиды. 

Сапаны бақылаудың барлық процесі керамикалық тақтайшаларды өндіру 

үшін белгіленген сапа стандарттарының талаптарына сәйкес жүргізілуі керек. 

 

14 Кесте – Сапаны бақылау 

  
Процесс Шекті және номинальді мағына 

Матери-

ал н/е 

операция 

Бақылайтын 

параметр 

Бақылаудың 

мерзімділігі 

Сынама алу 

орны/бақылау 

Бақылау әдісі 

және қателігі 

Орындаушыла

р 

Каолин 

сазы 

Көрнекі бақылау 1 рет 

ауысымда 

Карьер 

 

Көзбен 

бақылау 

жұмыстары 

ТББ, технолог 

2.Ылғалдылығын 

тексеру 

1 рет 

ауысымда 

Жәшікті  

қорландырғыш 

Салмақты, 

0,2 пайызға 

дейін 

Лаборанттар 

3.Иілімділікті 

тексеру 

Шектелмейді Карьер 

 

Қиыстырылған 

МСТ21216.1 

Лаборанттар 

4.Химиялық 

құрамын бақы-лау, 

пайыз:  SiO2, Al2O3, 

Fe 2O3, CaO, MgO, 

K2O. 

Шикізат 

өзгергенде 

бақылау 

жасалады 

Саз қоймасы МСТ 3226-77 Басқа мекеме 

5. Табиғи 

радионуклидтердің 

меншікті тиімді 

белсендігі 

Шикі зат 

өзгергенде 

айына 1 рет 

Саз қоймасы МСТ 30108-

94,370 Бк/кг – 

дейін 

Лаборанттар 

 

 

Кварц 

құмы 

1.Көрнекі бақы-лау Ауысымда 1 

рет 

Карьер Көзбен шолу ТББ, технолог 

2. Ылғалдылы-ғын 

бақылау 

Ауысымда 1 

рет 

Жәшікті 

қорландырғыш 

Салмақты, 0,2 

пайызға дейін 

Лаборанттар 

3. Химиялық 

құрамын бақыл-лау 

Шикізат 

өзгергенде 

бақылау 

жасалады 

Құм қоймасы 

 

МСТ 3226-77 Басқа мекеме 

4.Беріктігін 

тексеру 

Шикізат 

өзгергенде 

айына 1 рет 

Құм қоймасы МСТ 30108-94, 

370 Бк/кг-дейін 

Лаборанттар 
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14 Кестенін жалғасы 

Процесс Шекті және номинальді мағына 

Матери-

ал н/е 

операция 

Бақылайтын 

параметр 

Бақылаудың 

мерзімділігі 

Сынама алу 

орны/бақылау 

Бақылау әдісі 

және қателігі 

Орындаушыла

р 

Шихта 1.Шихта құрамы, 

пайыз (көл.) 

домна қожы -40, 

саз-60 

Ауысымда 1 

рет 

Шихта қорын 

сақтағыш 

Салмақты, 0,2 

пайызға дейін 

ТББ, технолог 

2.Бірінші өндеу. 

Біліктер арасын -

дағы саңылау: 

шошақтар жағы-

нан-4мм, ойпақ-тар 

жағынан-10мм 

Ауысымда 1 

рет 

Тісті біліктер Қуыс бұрғы, 

ұшбұрыш 

90градус, 

дәлдік класы 2 

ТББ, технолог 

3.Араластыру ж/е 

бумен ылғал-дыру: 

қалақ пен қабырға 

аралық-тағы 

санылау: 3мм, 

қалақтар бұрышы 

15-17 градус 

Ауысымда 1 

рет 

Саз 

араластырғыш 

Қуыс бұрғы, 

ұшбұрыш 90 

градус, дәлдік 

класы 2 

ТББ, технолог 

4.Ылғалдылығы 9-

10 пайыз 

Ауысымда 1 

рет 

Шихта қорын 

сақтағыш 

Салмақты, 0,2 

пайызға дейін 

Лаборанттар 

5.Біліктер 

арасындағы 

санылау 4мм 

Ауысымда 1 

рет 

Жұқа 

ұнтақтайтын 

біліктер 

Қуыс бұрғы 

жинағы 

Лаборанттар 

6.Араластыру ж/е 

бумен ылғалдыру: 

қалақпен цилиндр 

аралық-тағы 

саңылау 3мм 

Ауысымда 1 

рет 

Араластырғыш. Қуыс бұрғы 

жинағы 

ТББ, технолог 

Кептіру Кептірілген 

тақтайша 

(W=1пайыз) 

Ауысымда 1 

рет 

Кептіргіштен 

кейін 

Салмақты, 0,2 

пайызға дейін 

Лаборанттар 

Күйдіру 1.Максималды 

температура, 

 

Ауысымда 1 

рет 

 Термопара 

ТХА 

ТББ, 

күйдіруші 

2.Күйдіру ережесі Ауысымда 1 

рет 

Қуысты пеш 

зоналары 

Термопара 

ТХА 

ТББ, 

күйдіруші 

Дайын 

тақтайша 

1.Сыртқы түрі Ауысымда 1 

рет 

Шығаберісте МСТ 14192 ТББ 

2.Иілуге беріктілігі Ауысымда 1 

рет 

Шығаберісте МСТ 91142 

 

Лаборанттар, 

ТББ 

3.Су сорғыштығы Айына 1 рет Шығаберісте МСТ 6787-90 Лаборанттар 

4.Тығыздық Айына 1 рет Шығаберісте МСТ 530-91 Лаборанттар 

5.Аязға төзімділік 1 рет 

кварталда 

Шығаберісте МСТ 12301 Лаборанттар, 

ТББ 

 

Дайын өнімнің сапасын бақылау. Дайын қасбеттік керамикалық 

тақтайшалардың сапасын бақылау бірнеше қадамдарды қамтиды, олардың 

әрқайсысы әртүрлі әдістер мен құралдардың көмегімен жүзеге асырылады. 

Дайын қасбеттік керамикалық тақтайшалардың сапасын бақылауға қойылатын 

негізгі талаптар: 
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1) Сыртқы түрі: жарықтар, сынықтар, түс өзгерістері, дақтар, 

толқындар, геометриялық ауытқулар және басқа зақымдар сияқты ақауларды 

тексеру. Бұл керамикалық тақтайшаларды визуалды тексеру арқылы жүзеге 

асырылады. 

2) Өлшемдері: техникалық құжаттама талаптарына сәйкес дайын 

керамикалық тақтайшалардың өлшемдері мен пішінін бақылау. Калибрлер, 

микрометрлер, квадраттар және т.б. сияқты өлшеу құралдары қолданылады. 

3) Қаттылық: дайын керамикалық тақтайшалардың бетінің 

қаттылығын Виккерс қаттылық әдісімен анықтау. Абразия мен сызаттарға 

төзімділікті анықтау үшін құралдарды да қолдануға болады. 

4) Суды сіңіру: аязға және ылғалға төзімділіктің маңызды параметрі 

болып табылатын керамикалық тақтайшалардың суды сіңіруін анықтау. 

5) Сырғуға төзімділік: арнайы жабдықтың көмегімен дайын 

керамикалық тақтайшалардың бетінің сырғуға төзімділігін анықтау. 

6) Химиялық талдау: керамикалық тақтайшаларды өндіру үшін 

қолданылатын керамикалық материалдардың химиялық құрамын зерттеу. 

7) Беріктік: керамикалық тақтайшалардың беріктігін анықтау, бұл 

олардың механикалық әсерге төзімділігін бағалаудың маңызды параметрі. 

Сапаны бақылау білікті мамандар жұмыс істейтін мамандандырылған 

зертханаларда жүргізіледі. Олар әртүрлі сынақтар мен өлшемдерді орындау 

үшін арнайы жабдықтар мен құралдарды пайдаланады. Тест нәтижелері 

өнімнің сапасын басқару және жақсарту үшін қолданылатын арнайы 

хаттамаларда жазылады. 

 

Техникалық талаптар. 

МемСТ 13996-93 Керамикалық қасбеттік тақтайшалар және олардан 

жасалған кілемдер бойынша тақтайшалардың алдыңғы беті тегіс немесе, 

жылтыратылмаған, ішінара немесе толығымен жабылған біреу немесе бірнеше 

түрлі-түсті глазурьмен немесе әртүрлі әдістермен 

безендірілген.Тақтайшалардың физика – механикалық көрсеткіштері осыған 

сәйкес болу керек:  
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15 Кесте – Тақтайшалардың физика – механикалық қасиеттері 

 
Көрсеткіш атауы Тақтайцша түрі 

Қасбеттік 

Су сіңіргіштігі, пайыз:  

- Артық емес 2 

- Кем емес 9 

құрамында қождар, полиминералды саздар 

мен карбонаттар бар массалардан жасалған 

тақтайшалар үшін артық емес 

 

 

 

 

12 

Аязға төзімділік, циклдан кем емес 

 

40 

Термиялық төзімділік градус Цельсий, кем 

емес 

 

125 

Иілу кезіндегі беріктік шегі МПа (кгс/см2), 

кем емес 

16 (160) 

 

Маркерлеу. МемСТ 13996-93 сәйкес керамикалық және фарфор 

тақтайшалары. Техникалық шарттар қасбеттік керамикалық тақтайшалар келесі 

ақпаратпен белгіленуі керек: 

1) Дайындаушының атауы. 

2) Өнімнің маркасы (өндіруші көрсетеді). 

3) Өнімнің Шығарылған жылы (шығарылған жылдың соңғы екі саны 

көрсетіледі). 

4) Партия нөмірі (Өндіруші көрсетеді). 

5) Өнімнің мөлшері (ұзындығы мен ені). 

6) Бетінің ауданы (өндіруші көрсетеді). 

7) Дайындау күні (Бұйымды дайындау күні көрсетіледі). 

Таңбалау Өнімнің артқы жағында жасалуы керек, өнімнің негізіне әсер 

етпейтін айқын және берік тәсілдермен қолданылуы керек. 

 

Қаптау. МемСТ 13996-93 сәйкес керамикалық және фарфор 

тақтайшалары Қауіпсіздік талаптары және сынау әдістері, қасбеттік 

керамикалық тақтайшалардың қаптамасы мынадай талаптарға сай болуы тиіс: 

1) Тақтайшаларды тасымалдау және сақтау процесінде зақымданудан 

және ластанудан қорғауды қамтамасыз етуі керек. 

2) Қаптамада келесі мәліметтері бар таңбалау болуы керек: 

- өндірушінің атауы және мекен жайы; 

- Өнімнің атауы; 

- партияның нөмірі мен шығарылған күні; 

- қаптамадағы тақтайшалардың саны мен өлшемдері; 

- орау салмағы; 

- сақтау және тасымалдау шарттары. 
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3) Қаптама тасымалдау және сақтау процесінде тақтайшалардың 

сақталуын қамтамасыз ететін берік материалдардан жасалуы керек. 

4) Қаптама ыңғайлы түсіру және тиеу жұмыстарын қамтамасыз ету 

үшін осындай дизайн болуы керек. 

5) Әрбір қаптамада өнімнің МемСТ белгіленген талаптарына 

сәйкестігі туралы деректер көрсетілуі керек. 

6) Қаптама осы типтегі жүктерді тасымалдау үшін белгіленген 

нормалар мен талаптарға сәйкес келуі керек. 

 

Қабылдау ережесі. МемСТ бойынша қасбеттік керамикалық 

тақтайшаларды қабылдауға қойылатын негізгі талаптар: 

1) Сыртқы түрі мен геометриялық параметрлері техникалық 

шарттардың талаптарына сәйкес келуі керек. 

2) Өлшемдері, бетінің жазықтығы, тік бұрыштары, тегістігі, түс 

біркелкілігі және т. б. тексеріледі. 

3) Тақтайшалар бетінің сапасын чиптер, жарықтар, бұзақылар және 

басқалар сияқты ақауларға бақылау жүргізіледі. 

4) Таңбалау мен қаптаманың техникалық шарттар талаптарына 

сәйкестігі тексеріледі. 

5) Тақтайшалардың сапасы талаптарға сәйкес келмеген жағдайда, олар 

қабылданбауы немесе ескертулермен қабылдануы мүмкін. 

6) Тақтайшаларды қабылдауды Мемлекеттік сапаны бақылау 

органдарының мамандары немесе Тапсырыс берушінің өкілдері жүргізеді. 

Сондай-ақ, нормативтік құжаттарда белгіленген және Тапсырыс беруші 

мен орындаушы арасында келісілген сапаны бақылаудың басқа әдістері мен 

әдістерін қолдануға болады. 
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2 Жылу-техникалық бөлім  

 

2.1 Негізгі жылу техникалық бөлімді есептеу 

 

Жылу техникалық бөлімі күйдіру процесінің сипаттамасын, 

тақтайшаларды күйдіру үшін қолданылатын пештердің техникалық 

параметрлері мен сипаттамаларын және салқындату жүйесінің сипаттамасын 

қамтиды. 

Керамикалық тақтайшаларды күйдіру процесі тақтайшаларды пешке 

салудан басталады. Содан кейін пеш белгілі бір температураға дейін қызады, ол 

тақтайша түріне және оның өлшемдеріне байланысты өзгеруі мүмкін. Әдетте, 

күйдіру температурасы 1100-ден 1300 градус Цельсийге дейін. 

Тақтайшаларды күйдіру үшін туннель, ролик, камералық және басқалары 

сияқты пештердің әртүрлі түрлері қолданылады. Пештің техникалық 

параметрлері мен сипаттамалары, мысалы, қуат, температура, күйдіру уақыты 

және тақтайшалардың жылдамдығы пештің түріне және зауыттың жұмысына 

байланысты анықталады. 

Жылу бөлімінің маңызды бөлігі - салқындату жүйесі. Тақтайшалар 

күйдірілгеннен кейін пеш белгілі бір температураға дейін салқындатылады, 

содан кейін тақтайшалар ашылып, босатылады. Тақтайшалар түсірілгеннен 

кейін олар бөлме температурасына дейін салқындатылады, бұл 

тақтайшалардың өлшемдеріне және салқындату процесіне байланысты бірнеше 

сағаттан бірнеше күнге дейін созылуы мүмкін. 

Жылу бөлімінің негізгі мақсаты – тақтайшаларды жағудың оңтайлы 

жағдайларын қамтамасыз ету, қажетті сипаттамалар мен қасиеттерге қол 

жеткізу, сондай-ақ өндірістің қауіпсіздігі мен тиімділігін қамтамасыз ету. 

Осы жобада қуысты роликті пеш қолданылады. Өлшемдері әр түрлі 2 

түрлі тақтайша шығаратындықтан, әр қайсысына 1 пештен қолданамыз. 

Пештердің ұзындығы 70 м – ге дейн созылады. Пеш өнімділігі 3300 дана/сағ. 

 

 

1.2 Жылу есептері  

 

Жылуды есептеу жүйенің, процестің немесе құрылғының жылу 

сипаттамаларын анықтау үшін қажет. Ол нысанды жылытуға, салқындатуға 

немесе белгіленген температураны ұстап тұруға, сондай-ақ тиісті жабдықты 

таңдауға және процестің энергетикалық тиімділігін есептеуге қажетті жылу 

мөлшерін анықтауға мүмкіндік береді. Жылуды есептеу әр түрлі салаларда, 

соның ішінде керамика өнеркәсібінде кеңінен қолданылады, мұнда 

температура, күйдіру уақыты және жылу энергиясының қажетті мөлшері 

сияқты Керамикалық бұйымдардың күйдіру параметрлерін анықтау қажет. 
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1) Отынның жану процесін есептеу 

Есептеу отынның жану процесін талап етеді есепке алу бірнеше 

факторларға сияқты құрамы отын үшін оттегінің саны толық жану, жану 

жылуы және отынның салмақты шығыны. Негізгі есептеу параметрі-белгілі бір 

отынның толық жануы үшін қажет ауа мөлшері. 

Отын құрамының анықтамасы: көміртегі, сутегі, оттегі, азот және басқа 

элементтерді қоса алғанда, отынның химиялық құрамын білу маңызды. Бұл 

деректер әдетте техникалық құжаттамада көрсетілген немесе зертханадағы 

отын үлгісін талдаудан алынуы мүмкін. 

Оттегінің мөлшерін есептеу: отынның әр компонентінің толық жануы 

үшін белгілі бір мөлшерде оттегі қажет. Мысалы, бір моль көміртекті жағу 

үшін бір моль оттегі қажет, ал бір моль сутекті жағу үшін 0,5 моль оттегі қажет. 

Жану жылуын есептеу: жану жылуы отын бірлігі Толық жанған кезде 

бөлінетін жылу мөлшерін анықтайды. Жану жылуының мәні әдетте Дж/кг 

немесе кДж/моль түрінде көрсетіледі және оны әдебиетте немесе техникалық 

құжаттамада табуға болады. 

Отынның массалық шығынын есептеу: отынның массалық шығыны-

белгілі бір уақыт аралығында жанатын отын мөлшері. Ол есептеу қажеттілігіне 

байланысты кг/сағ, кг/с немесе басқа бірліктермен көрсетілуі мүмкін. 

Осы деректерді орындауға болады есептеу отынның жану процесін 

айқындай отырып, қажетті оттегінің саны, отын шығыны және саны бөлінетін 

жылу. Айта кету керек, дәл есептеу талап етуі мүмкін есепке алу және басқа да 

факторлар сияқты жылу жоғалту, артық ауа коэффициенті және басқа 

параметрлер әр түрлі болуы мүмкін нақты жағдайларға байланысты жану 

процесін. 

2) Отынның жануын есептеу 

Есептеу отынның жану процесі болып табылады анықтау әр түрлі 

параметрлерін процесімен байланысты отынның жану. Оның ішінде отын 

құрамын, ауаның көлемдік шығынын, жылудың бөлінетін мөлшерін және басқа 

да маңызды сипаттамаларды талдау. 

Есептеу отынның жану тиімділігін айқындау үшін өткізіледі жану, 

энергетикалық тиімділік, шығарындыларының және басқа параметрлеріне әсер 

ететін процесс отын жағудың және оның қоршаған ортаға. Ол сондай-ақ жану 

процесін оңтайландыру, қолайлы жану жүйелерін таңдау, шығарындыларды 

бақылау және жағымсыз экологиялық зардаптардың алдын алу үшін 

пайдаланылуы мүмкін. 

Жанармайдың жануын есептеу отынның химиялық құрамын және жану 

кезінде болатын реакцияларды талдауды қамтиды. Ол толық жану үшін қажетті 

оттегінің мөлшерін анықтауды, ауаның көлемдік ағынын анықтауды, жылудың 

бөлінетін мөлшерін және басқа физикалық және химиялық сипаттамаларды 

есептеуді қамтуы мүмкін. 

Отынның жануын есептеу үшін маңызды болып табылады әр түрлі 

салаларын, энергетиканы қоса алғанда, өнеркәсібі, автомобиль өнеркәсібі және 

басқа да салалар отын ретінде пайдаланылады энергия көзі. Бұл жану 
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процестерін оңтайландыруға, тиімділікті жақсартуға және қоршаған ортаға 

жағымсыз әсерлерді азайтуға көмектеседі. 

Бұл есептеу 1 м3 табиғи газ үшін жасалады. Отынның жануы үшін 

қажетті ауаны есептеу іс жүзінде артық мағынада Оттегінің тотығу 

реакциясымен анықталады. Сонымен қатар осы отындағы оттегі отынның жану 

реакциясына қатысады 

Егер біз ауадағы оттегінің үлесі 0,317 пайызды құрайтынын білсек, онда 

табиғи газдың 1 м3 жануы үшін қажет оттегінің мөлшерін осы формула 

бойынша анықтауға болады: 

 

V = 0,09 (Cp + 0,377 Sлp) + 0,275 Hp – 0,034 Op, м3/кг,          (27) 

 

мұндағы Ср, Sp, Hp, Op – сәйкесінше газ отының құрамындағы 

көміртектің, ұшпа күкірттің, сутегінің және оттегінің мөлшері, пайыз.  

Барлық мәндер осы кетеде келтірілген 

 

16 кесте – Қостанай газ отыны сипаттамасы, пайыз; 

 

 

 

Массаның химиялық құрамы, пайыз Жану жылуы 

Qp
н, МДж/кг 

Артық заттардың 

шығуы, пайыз CH4 C2H6 C3H8 C4H10 CO2 O2 N2 

Қостанай газ 

отыны 
82.5 11.3 4.5 0.7 0,5 0.4 0.1 16,815 26 

 
Vo =  0,08 ∙ (82,5 +  0,384 ∙ 0,7)  +  0,265 ∙ 4,5 –  0,034 ∙ 11,3 =  7,43 м3/кг;, 

 

Бұл дипломдық жобада Қостанай табиғи газы пайдаланылады. 

Сондықтан бұл есептеулер табиғи газ отыны үшін жүргізілетін болады. 

Газ отынын жағуға арналған ауа мөлшері теориялық тұрғыдан қажет 

отыннан көп болады. Қажет ау мөлшерін анықтау үшін, келесі формуланы 

қолданамыз: 

 
0VVq =                                                    (28) 

 

мұндағы α – накқты ау мен теориялық ауа қатынасы, бұл α=Vq/V0 

формуласы бойынша анықталады. 

Газ отынын жағу үшін ауаның қажеттілігі жанатын отынның өзінен көп 

болады. Газ отыны үшін α=1,46 тең. Сондықтан: 

 

Vq=1,46∙7,43=10,8478 м3/кг 

 

Атмосферадағы су буын ескере отырып, ауа қажеттілігін келесі формула 

арқылы анықтаймыз: 
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VqdqV += )0016,01(                                                      (29) 

мұндағы d – ауаның ылғал мөлшері, ол 10 г/кг-ға тең. 

 

𝑉𝑞′ = (1 + 0.0016 ⋅ 10) ⋅ 10,8478 = 11,0214 м3/кг 

 

Белгілі бір қалдықтар Vг жанғаннан кейін келесі жану өнімдері пайда 

болады: Н2О, СО2, SO2, N2 және ауа артық болған кезде O2. 

Отын өнімдерінің мөлшері Vг α>1 болған жағдайда осы формула арқылы 

анықтайды 

 

)1(061.1 000

222
−+++= VVVVV OHNROг                                       (30) 

 

мұндағы 
2ROV - үш атомды газдың көлемі, м3/кг. 

 

VRO2 + VSO2  = 1,87(Cр+0,375Spл)/100 м3/кг 

VRO2 = ( 
1,87∙(82,5+0,375∙0,7)

100
  ) = 1,545 м3/кг 

 

мұндағы 100/8.079.0 00

2 pN NVV +=  - құрушы азоттың көлемі, м3/кг. 

 

𝑉𝑁2

0 =
0.79⋅7,43+0.8⋅0,5

100
= 5,771 м3/кг, 

 

VH2O =  0,111Hр +  0,0124Wр +  0,00124dгVок +  1.24Gф  м3/кг      (31) 

 

мұндағы 0

2OHV - жанған сутегіден, отыннан ылғалдың булануынан, ауаның 

және форсунканың буынан пайда болатын су буының толық теориялық көлемі; 

              d – газдың ылғал мөлшері, 13 г/м3; 

              Gф –отынды шашыратуға кеткен бу шығыны, 0,5 кг. 

 

Vок = 
100VO2

O2
,                                                            (32) 

 

Vо2 = 0,01 (1,866 Cp + 5,56 Hp + 0,75 Sp - 07 Op)               (33) 

 

Vо2 = 0,01 (1,866∙82,5 + 5,56∙5,57 + 0,75∙0,6 – 0,7∙5,86) = 18,12 кг/м3 

 

Vок = 
100∙18,12

5,23
 = 346,46 

 

V H2O = 0,111∙2,31 + 0,0124∙7,41 + 0,00124∙13∙346,46 + 1,24∙0,45=6,49м3/кг 
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Жанған отын өнімдерінің каллориметриялық температурасы жылу 

жоғалтуын ескермейді, сондықтан, түтін газдарының жылусыйымдылығы(Jд.г.) 

келесі формуламен көрсетіледі: 

 

kггвtнгд tCVJJQPJ =++=.. ,                                             (34) 

 

мұндағы 𝑄𝑃н- отынның төменгі жылушығару қасиеті, 16 815 кДж/кг; 

                𝐽𝑇𝐽𝐵 - сәйкесінше отынның және ауаның жылуұстағыштық 

қасиеті, кДж/кг; 

                𝐽𝑇 = 𝑄𝐻
𝑃./𝑉𝑞 ,кДж 

               𝐽𝑇 =
𝑄𝐻

𝑃.

𝑉𝑞
=

16815

11,0214
= 1525,67кДж және 𝐽𝐵 = 1406 кДж; 

               𝑉Г және СГ-сәйкесінше, жанған өнімнің көлемі мен 

жылусыйымдылығы, м3 и кДж/м3 оС. 

 

𝐽д.г. = 16815 + 1525,67 + 1406 = 19 746,67 кДж/кг. 

 

Осыдан: 

 BOHOHNNROROBTHk CVCVCVCVJJQPt )1(/)(
222222

0 −+++++=  , 0С 

 
𝑡𝑘 = (16815 + 1525,67 + 1406)/[0,813 ⋅ 0,84 + 3,488 ⋅ 1,4 + 1,022 ⋅ 4,2 + 4,408 ⋅ (1,5 − 1) ⋅ 1,3] = 16290𝐶 

 

Химиялық және физикалық жану кезінде отын, сондай-ақ жылудың 

жоғалуы, теориялық температура оларды кезекпен ескереді 

 

𝑡𝑇 =  
𝑄𝑃𝐻𝜂

𝑉𝑟 𝐶𝑟
                                                             (35) 

 

мұндағы η- жылу бөлу коэффициенті 

 

                             HBTфx QPJJqq /)(100/)(100 +++−=                             (36) 

 

мұндағы  qx- отын жану әсерінен жылу жоғалуы, пайыз; 

 

qф - жылудың физикалық шала жану нәтижесінен жоғалуы, пайыз. 

 

𝜂 =
[100 − (2 + 1,5)]

100
+

(2503 + 1406)

16815
= 1,197 

 

𝑡𝑇 =
20724 ⋅ 1,197

12,724
= 1949,590𝐶 
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Роликті пеште жылуды жоғалту кезінде шынайы температура ескеріледі 

 

TПq tt = ,                                                    (37) 

 

мұндағы ηп- жану процессінің пирометриялық коэффициенті; ол отынның 

жануы кезінде, газдардың және шырақтың қоршаған ортамен жылуалмасуы 

кезінде жылу жоғалтуын ескереді. 

ηп - пеш үшін = 0,78 - 0,83. 

 

Ctq

0674,155959,19498.0 == . 

 

 

2.3 Қыздыру және күйдіру зоналарының жылу балансын есептеу  

 

Жылу кірісі. 

1) Отынның химиялық жылуы.  

 

ВВQQ Р

Н == 98,347571 (кДж/сағ), 

 

2) Отынның физикалық жылуы 

 

 (кДж/сағ), 

  

3) Ауаның физикалық жылуы 

 

 (кДж/сағ), 

 

4) Шикізаттың физикалық жылуы 

 

СМ = СС ⋅
100−𝑊

100
+

4,2⋅𝑊

100
= 0,842 ⋅

100−6

100
+

4,2⋅6

100
= 1,043 (кДж/кг∙оС), 

 
Сс =  0,838 + 0,000262 ∙ t =  0,838 + 0,000262 ∙ 20 =  0,84324 (кДж/кг ∙ °С) 

 

Жалпы жылудың кірісі 
 

∑Qкіріс =  34758В + 31,34В + 499В + 308251 + 553478 = 35289В + 861629 (
кДж

сағ
) 

 
Жылу шығыны 

 

1) Ылғалдың булануына кеткен жылу. 

 

ВВВtcQ отынотын 33,31205664,12 ===

ВВВtcLQ ауаауа 11,499202978,105,238,9/

03 === 
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𝑄1 = Gылғал ∙ (2500 + 1,99𝑡П.Г. −4,3 ∙ 𝑡𝐶) = 943,12 ∙ (2500 + 1,99 ∙ 300 − 4,3 ∙ 20)
= 2836246,21(кДж/ч) 

22,943
6100

6
13,14777

100
=

−
=

−
=

W

W
GG CВЛ  (кг/сағ). 

 

2) Материалды 1250 градус Цельсийге дейін күйдіруге кеткен жылу 

 

𝑄2  =  Gс ∙ Cк ∙ tк = 13841,65 ∙ 1,101 ∙ 1250 = 17515604,1 (кДж/сағ) 

(кДж/сағ), 

Скк =  0,837 + 0,000264 ∙ 1250 = 0,2541155 (кДж/кг ∙ °С) 

 

3) Материалды қыздыру кезінде химиялық реакцияларға кететін жылу 

 
𝑄3 = 4,19 ∙ GC ∙ (5,5 ∙ %Аl2О3 + 6,7 ∙ %СаОя) = 4,19 ∙ 13833,91 ∙ (5,5 ∙ 18,54 + 6,7 ∙ 1,24)

= 6392163,13 (кДж/сағ) 
 

4) Жанғыш өніммен бірге жоғалатын жылу 

 
𝑄5  =  VП. Г.∙ iП. Г. =  38,69В ∙ 472,5 =  18281,03В (кДж/сағ) 

Vп. г. =  В ∙ [V0 + (α − 1) ∙ L0]  =  В ∙ [20,23 + (3 − 1) ∙ 9,23]  =  38,69В(м3/сағ) 
Iп. г =  СП. Г.∙ tП. Г. = 1,575 ∙ 300 =  472,5 (кДж/м3) 
Сп. г. = 1,35 + 0,00075 ∙ 300 =  1,575 (кДж/кг ∙ оС) 

 

5) Сыртқа шығатын жылу 

 
𝑄5  =  949011,44 (кДж/сағ). 

 

6) Жалпы жылу шығыны 

 
∑Qшығын =  2836262,54 +  15231134,91 +  6392163,13 + 11185435,8 +  18281,03В 

+  949011,44 = 36594007,82 +  18281,03В (кДж/сағ) 
 

Отын шығынын есептеу үшін кірген және шыққан жылу мөлшерін 

теңестіреміз B 
35288,42В + 861628,76 = 36594007,82 +  18281,03В 

17007,39В = 35732379,06 

В =  2100, 99 (м3/ч) 

 

𝐵усл =
𝑄𝐻

𝑝
⋅𝐵

𝑄нусл⋅𝐺
=  

35684∗2101

33600∗13746,86
= 0,148 (кг у.т./кг мат.). 

 

мұндағы 33 600 – 1 кг шартты отын жанғанда бөлінетін жылу, кДж/кг. 

0,148 кг - 1 дана тақтайша 

Х - 1000 дана тақтайша 

 

1000 дана тақтайшаға кететін шығын 148кг/1000 дана. 

91,1383322,94313,14777 =−=−= ылєал

W

CC GGG
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1000 дана тақташаға кететін отын көлемі– 167 м3/мың. дана. 

17-кесте - Қыздыру және күйдіру аймағының жылу балансы 

 

Бөлім атауы кДж/сағ Пайыз 

Жылу кірісі   

Отынның химиялық жылуы 74117257 98,42 

Отынның физикалық жылуы 66479,01 0,03 

Ауаның физикалық жылуы 1048625,12 0,74 

Шикізаттың физикалық жылуы 314370,97 0,31 

Коневейермен бірге физикалық жылуы 562147,79 0,5 

Барлығы : 76108876,9 100 

Жылу шығыны   

Ылғалдың булануына кеткен жылу 294561,48 3,47 

Материалды 1250 градус Цельсийге дейін 

күйдіруге кеткен жылу 

16623704,3 21,61 

Материалды қыздыру кезінде химиялық 

реакцияларға кететін жылу 

 

7453752,23 8,82 

Пештің конвейерін қыздыруға кететін жылу 22257965,4 14,49 

Жанғыш өніммен бірге жоғалатын жылу 37951342,37 51,58 

Қоршаған ортаға кететін жылу 942584,61 1,28 

Қиылыспаушылығы -22,76  

Барлығы : 75006458,7 100 

 

Қиылыспаушылық шегі =  22,74 ∙ 100/ 7 5002246,3 = 0,00003%. 

 

 

2.4 Суыту аймағының жылу балансы 

 

Жылу кірісі 

 

1) Суыту аймағына бұйымдармен бірге енгізілетін физикалық жылу 
 

Q1 =  15231134,91 (кДж/сағ) 

 

2) Бұйымды суытуға берілетін ауаның физикалық жылуы 

 

Q3 =  QВ. Г. +QВ. С. 

 

мұндағы QВ.Г – ауамен енгізілетін, кейін отынның жануына алынатын 

жылу мөлшері, кДж/сағ 

QВ.С. – ауамен енгізілетін, кейін кептіруге алынатын жылу 

мөлшері, кДж/сағ. 
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QВ. Г. = 0,6 ∙ В ∙ L0 ∙ α ∙ Cауа ∙ tауа = 0,6 ∙ 2138,65 ∙ 9,23 ∙ 2,05 ∙ 1,2978 ∙ 20
= 630208,55 (кДж/сағ) 

QВ. С. = Х ∙  Cауа ∙ tауа = Х ∙ 1,29787 ∙ 20 = 25,96Х (кДж/сағ) 
 

мұндағы Х – кептіруге кететін ауа мөлшері. 

 
Q3 = 630208,55 + 25,96Х (кДж/сағ) 

 

Жылу шығыны 

 

1) Жүктелетін бұйыммен бірге жылудың жоғалуы 

 
Q1 = G ∙ Cбұйым ∙ tбұйым = 13833,91 ∙ 0,85 ∙ 50 = 587941,18 (кДж/сағ) 

Сбұйым = 0,837 + 0,000264 ∙ 50 = 0,85 (кДж/кг ∙ оС). 

 

2) Кептіруге кететін ауа жылуы 

 
Q3 = Х ∙ Сауа ∙ tауа ∙= Х ∙ 1,3577 ∙ 605 = 821,41Х (кДж/сағ) 

 

3) Қоршаған ортаға кететін жылу 

 
Q4 = 840442,37 (кДж/сағ) 

 

Жалпы жылу шығыны 

 
∑Qшығын = 587941,18 + 833996,05 + 821,41Х + 840442,37

= 821,41Х + 2262379,6 (кДж/сағ) 
 

Жылу кірісі мен шығысын теңестіріп, кептіруге берілетін ауа мөлшерін 

анықтаймыз 
∑Qкіріс = ∑Qшығыс  

27046779,26 + 25,96Х = 821,41Х + 2262379,60, 

Х = 31157,71 (нм3/сағ). 
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18 – Кесте - Суыту аймағының жылу балансы  

 
Бөлім атауы кДж/сағ Пайыз 

Жылу кірісі.   

Суыту зонасына бұйымдармен бірге енгізілетін 

физикалық жылу 

15496324,24 54,54 

Суыту зонасына пешті вагонеткалармен бірге 

енгізілетін физикалық жылу.  

11126495,4 40,37 

Бұйымды суытуға берілетін ауаның физикалық 

жылуы. 

1438624,4 5,42 

Барлығы : 27845681,17 100 

Жылу шығыны   

Жүктелетін бұйыммен бірге жылудың жоғалуы 581455,25 2,47 

Пеш конвейерін жылудың жоғалуы. 833996,05 2,98 

Кептіруге кететін ауа жылуы. 25593254,57 91,76 

Қоршаған ортаға кететін жылу. 840684,48 3,07 

Қиылыспаушылығы  -0,64  

Барлығы : 27845624,74 100 

 

Қиылыспаушылық шегі =  0,76 ∙ 100/27855633,41 =  0,000003%. 

 

 

2.5 Өндірістің өндірілмейтін қажеттіліктеріне кететін жылу 

шығынын анықтау  

 

Цехтағы жалпы жылу, отын және бу шығынымен қатар өндірілмейтін 

қажеттіліктер: жылу, ғимараттар мен имараттардың желдеткіштерін, сонымен 

қатар ыстық сумен жабдықтаудың шығынын анықтау қажет.  

Жылу мен желдеткіштің максималды сағаттық табысы мына теңдеумен 

анықталады 

  VttqttaqQ B

HBHBHBHm −+−= )()( 0

0
, кДж/сағ                                    (16) 

 

мұндағы а – климаттық жағдайға байланысты шартты жылудың өзгеру 

коэффициент; 

                         q0 –  жылуға берілетін ғимараттың жылу сипаттамасы; 

                         qB – желдеткішке берілетін ғимараттың жылу сипаттамасы; 

                         tH
0 –жылуды жобалауға арналған сыртқы ауаның есептік 

температурасы; 

                         tH
B – желдетуді жобалауға арналған сыртқы ауаның есептік 

температурасы; 

                         tBH – ғимараттың ішкі есептік температурасы; 

                         V – ғимараттың есептік көлемі. 
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Қостанай қаласында жылуды жылына 6245 сағат береді. Сонда маусым 

шығыны мынаған тең 

 

Qc =  5088 · 1023201 =  5206046834 кДж/маусым. 

 

Цех жылуды ТЭЦ-тан бу күйінде алады. Алынған жылу шығыны 

бойынша бір сағаттағы және маусымдағы бу шығынын анықтаймыз  

 

, кг/сағ.                             (38) 

 

мұндағы іп. – жылытқышқа түсетін бу энтальпиясы; 

                         iк – конденсат энтальпиясы; 

                         η – п.ә.к. жылытқыштың. 

 

Маусымдағы бу шығыны 

 

, кг/сағ                                              (39) 

 

, кг/сағ, 

 

 кг/сағ. 

 

Нормаларға сәйкес кәсіпорындардағы жұмысшыларға тәулігіне 65 0С 

температурадағы 45-50 кг су беріледі. 

 

, кДж/тәул.                                 (40) 

 

мұндағы Qгв – 1 тәуліктегі ыстық судың жылу шығыны 

К – адамдардың жуыну бөлмесін қолдану коэфициенті; 

m – бір адамның ыстық суды қолдану нормасы; 

n – тәулігіне барлық ауысым бойынша зауытта жұмыс істейтін 

жұмысшылар саны; 

c – судың жылу сыйымдылығы; 

tг – ыстық судың температурасы; 

tх.ср – суық судың орташа температурасы. 

 
  кДж

Qm

10232058320)3.348(342.0

58320))10(23(1.0))25(23(36.095.0

=+

=−−+−−=

 −
=

−
=

)2.4()( kn

Ч

kn

Ч
ч

ti

Q

ii

Q
Р

−
=

)2.4( kn

сез
сез

ti

Q
P

514
8.0)202.42574(

1023201
=

−
=чP

2613477
8,0)202,42574(

5206046834
=

−
=сезР

)( .срхггв ttcnmКQ −=
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0С, 

 

, кДж/тәул. 

 

Жылу шығыны бойынша су жылытқышты ескере отырып, тәуліктегі және 

жылдық бу шығынын анықтаймыз. 

 

                              
, кг/тәул,                                    (41) 

 

 , кг/тәул. 

 

Жылдағы бу шығынын Ртәул.-ті жылдағы жұмыс күніне көбейту арқылы 

алады 

Ржыл =  40 ∙ 350 = 14000 кг/жыл. 

 

19 – Кесте – Отын мен будын жалпы шығыны 

 

Шығын бөлімдерінің аталуы Бу шығыны, кг 

сағат  жыл  

Қыста 

Технологиялық қажеттіліктер үшін  

Жылу мен желдеткіш үшін  

Ыстық сумен жабдықтау үшін 

 

1234 

 

38 

 

6235757 

 

8652 

Барлығы   1272 6244409 

Жазда 

Технологиялық қажеттіліктер үшін 

Ыстық сумен жабдықтау үшін 

 

40 

 

5520 

Барлығы  40 55200 

Жалпы 1312 6299609 

 

  

10
2

)155(
.. =

+
=срхt

79819)1065(1434575,0. =−=гвQ

−
=

)402( kn

гв
сут

ti

Q
Р

40
8,0)102,42574(

79819
=

−
=сутР
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3 Сәулет құрылыстық бөлім 

 

3.1 Құрылыс ауданы 

 

Бас жоспар бойынша, жобаланатын зауыт Қостанай қаласында 

орналасқан. Жел тармақтарына сәйкес, зауыт қаланың солтүстік-шығысында 

жобаланады. Себебі шаң тозаң мен отын қалдықтары табиғатқа және 

тұрғындарға зиян келтірмеу қажет. Құрылыс алаңында басты ғимараттардың 

орналасуы ‘П’ әрпі тәрізді болып келеді.  

Жалпы жер ауданы 30 000 м2. Оның 68 пайызын ғимараттар, имараттар 

және тағы басқа қосалқы құрылымдар алып жатыр. Зауыт аймағында: 

Әкімшілік ғимарат, басты зауыт, шикізат қоймасы, дайын өнім қоймасы, 

демалыс ауласы, жұмысшылар үйі, лаборатория, жабдықтарға техникалық 

көмек көрсету орталығы, техникалық үй, су мұнарасы және автокөлік байланыс 

жолдары орналасқан.  

Әкімшілік ғимаратына қарсы көлік тұрағы орналасқан. Көлік тұрағының 

сыймдылығы 15 -20 жеңіл көлік.  

Шикізат ауыр жүк көліктері арқылы шикізат қоймасына тасымалданады. 

Артық шығынды болдырмау үшін, шикізат қоймасы байланыс жолының 

бойында орналасқан.  

Шикизат қоймасы мен дайын өнім қоймасын арасын біріктіретін басты 

зауыт орналасқын. Барлық негізгі материалды дайындау процестері осында 

орналасқан. Ең үлкен жабдық, яғни саңылаулы роликті пеш, ұзын 

болғандықтан, басты зауыт тіктөртбұрышты және ұзыннан жоспарланған.  

Өндірілген өнім дайын өнім қоймасында жиналады. Қойма маңында 

лаборатория орналасқан, дайын өнімнің сапасын және ауытқуларын зерттеу 

үшін арналған.  

Жабдықтарға техникалық көмек көрсету орталығы басты зауыттың 

маңында орналасқан. Жабдықтарды тасымалдауға ауыр болмас үшін. Сол 

жерде техникалық үй мен су мұнарасы да орналасқан.  

От сөндірушілерге кедергілік туғызбау мақсатында. ғимараттар алаңы 

асфальтпен қоршалған,  

 

 

3.2 Энергияны үнемдеу  

 

Энергияны үнемдеу мақсатында, көбінесе заманауи шетельдік жабдықтар 

қолданылған. Себебі бұл жабдықтарда оңтайлы бақылау және реттеу жүйелері 

пайдаланылады, энергия үнемдеу процесстері жақсы дамыған. Мысалы: 

электрлік роликті кептіргіш, өзінің жылу жоғалу процесін болдырмау үшін, 

жылу оқшаулағыш материалдармен қапталған.  

Ғимараттардың жылу шығынын азайту мақсатында, әр ғимараттың 

қабырғалары, шатырлары, терезелері мен есіктері жылу оқшаулағыш 

материалдармен қапталған.  
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Жарық энергиясын үнемдеу мақсатында, жарық аса маңызды емес 

жерлерде, адам аз жүретін зоналарда, кішкентай бөлмелерде жарықдиодты 

шамдар қолданылады және де жарықты автоматты басқару жүйелермен 

жабдықталған. 

Энергия тұтынуды бақылау және басқару: энергия деректерін бақылауға 

және талдауға, ықтимал энергия шығынын анықтауға және оларды жою үшін 

шаралар қабылдауға мүмкіндік беретін энергияны бақылау және басқару 

жүйелерін енгізу. Энергия тұтынуды бақылау және басқару: энергия деректерін 

бақылауға және талдауға, ы қтимал энергия шығынын анықтауға және оларды 

жою үшін шаралар қабылдауға мүмкіндік беретін энергияны бақылау және 

басқару жүйелерін енгізу. 

Желдету жүйесін оңтайландыру: тиімді ауа айналымы және энергия 

шығынын азайту үшін желдету жүйесін талдау және оңтайландыру. Бұл 

энергияны үнемдейтін желдеткіштерді, реттелетін желдету жүйелерін және 

тексеру клапандарын орнатуды қамтуы мүмкін. 

Энергия үнемдеу маңызды процесс, сондықтан зауыт жұмысшыларына әр 

жыл сайын энергия үнемдеу семинарлары өткізуге тиіс 

 

 

3.3 Ресурстарды үнемдеу 

 

Жобаланатын зауытта шығынды ресурстардың бірі – су. Сондықтан суды 

үнемдеу мақсатында, суды қайта өндеу жүйелері орнатылған. Дәрет және 

әжетханаларда су үнемдейтін крандар мен душтар орнатылған. Жылына төрт 

рет жабдықты өндіру және тазарту процестеріндегі су шығынын бақылау және 

оңтайландыру семинарлары өткізілуі тиіс. 

Материалды үнемдеу мақсатында, шығындар мен қалдықтарды азайту 

үшін шикізатпен жабдықтау процесін оңтайландыру қажет. Қалдықтарды қайта 

өңдеу және кәдеге жарату жүйелерін енгізу, мысалы, Өндіріс қалдықтарын 

қайталама ресурстар ретінде пайдалану немесе оларды басқа процестерде 

пайдалану. 

Өндірістік процестерді оңтайландыру мақсатында өндіріске қажетті 

уақыт пен ресурстарды азайту үшін технологиялық процестерді талдау және 

оңтайландыру қажет. Өндіріс процесінде шығындар мен тиімсіздіктерді 

анықтауға және жоюға мүмкіндік беретін мониторинг және бақылау жүйелерін 

енгізу қажет. 

Қалдықтарды басқару жүйесін енгізу: қалдықтарды сұрыптау, қайта 

өңдеу және кәдеге жаратудың тиімді жүйесін әзірлеу және енгізу. Өндіріс 

процесінде қайта пайдалану үшін немесе қайталама өнімдерді өндіру үшін 

қалдықтарды қайта өңдеуге болады. 

Жарықтандыруды энергияны тұтынуды оңтайландыру: кәдімгі шамдарды 

энергияны үнемдейтін жарықдиодты шамдарға ауыстыру, жарықтандыруды 

автоматты басқаруды пайдалану, қозғалыс датчиктерін орнату және 

жарықтандыруды ішкі белсенділік пен жарықтандыруға сәйкес реттеу. 
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4 Технологиялық процестер жүйесінің автоматика және 

автоматтандыру жүйесі 

 

4.1 Жартылай құрғақ престейтін престі автоматтандыру 

 

Жартылай құрғақ престі автоматтандыру керамикалық бұйымдарды 

жартылай құрғақ престеу процесін басқару және бақылау үшін автоматты 

жүйелер мен технологияларды енгізуді білдіреді. Жартылай құрғақ пресс 

белгілі бір ылғалдылығы бар керамикалық бұйымдарды қалыптау үшін 

қолданылады, бірақ ылғалды емес, ылғалды массаны басу әдістерін қолданады. 

Жартылай құрғақ баспасөзді автоматтандыру келесі элементтерді қамтуы 

мүмкін: 

Автоматты баспасөзді басқару: бұған қысым, престеу жылдамдығы және 

уақыт сияқты престеу параметрлерін автоматты түрде реттеу және басқару 

кіреді. Бұл тұрақты және қайталанатын қалыптау процесіне қол жеткізуге 

мүмкіндік береді. 

Материалды беру жүйелері: автоматтандырылған жүйелерді материалды 

дәл мөлшерлеу және пресске беру үшін пайдалануға болады. Бұл материалды 

қоспаны беру жүйелерін, қоспаларды немесе пигменттерді беру жүйелерін, 

сондай-ақ қалыптарды майлау және тазалау жүйелерін қамтуы мүмкін. 

Сапаны бақылау: автоматтандырылған жүйелерді өнімнің сапасын 

бақылау, материалдарды тұжырымдау және мөлшерлеу, сондай-ақ 

материалдың ылғалдылығы мен тығыздығы сияқты престеу параметрлерін 

бақылау үшін пайдалануға болады. 

Мониторинг және диагностика: автоматтандыру престеу процесін 

үздіксіз бақылауға және диагностикалауға мүмкіндік береді, бұл операторларға 

баспасөздің ықтимал мәселелерін немесе ақауларын тез анықтауға және 

шешуге көмектеседі. 

Жартылай құрғақ пресске автоматтандыруды енгізу процестің тиімділігін 

арттырады, қателер мен қалдықтарды азайтады және керамикалық бұйымдарды 

өндірудің жоғары сапасы мен тұрақтылығын қамтамасыз етеді. 

Пресс құрылғысының негізгі механизмдерінің техникалық сипаттамасы 

мен ерекшеліктері 

Престеу – керамикалық тақтайша өндірісінде күрделі, жауапты және көп 

еңбекті қажет ететін процестердің бірі болып табылады. Сондықтан 

керамикалық тақтайшаларды шығаруды тиімдеуді және үнемдеуді жоғарылату 

саласында престеу процесін автоматтандыру және механизациялау өзекті 

мәселелердің бірі болып табылады. Престеу құрылғысының негізгі 

функцияларын автоматтандыру белгілі бір қоғамдық және экономикалық 

әсерлерге әкеледі.  

Престеу құрылғысының процестерін автоматтандыру үшін пресс 

құрылғысы механизмдерінің негізгі техникалық сипаттамалары мен 

ерекшеліктері  төменде келтірілген.  
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Жартылай құрғақ престейтін РУ-500 пресі қарапайым, толық денелі 

керамикалық тақтайшаларды өндіруге арналған. Пресс Украинадағы Харьков 

қаласының машина жасау зауытында өндіріледі.  

Престеу механизмі иінді білікпен байланысқан рычагтар жүйесінен 

тұрады. Престеу механизмінің рамасы тік қозғалатындықтан  пресс шикізат 

қоспасының екі жағынан престелуін қамтамасыз етеді. Престеу механизмінің 

төменгі және жоғарғы поршеньдері механикалық өңдеу жолымен термиялық 

өңдеуден өткен толық металл конструкциядан жасалған. Бұл пісіру жолымен 

жасалған қалыппен салыстырғанда эксплуатация мерзімін бірнеше есе 

жоғарлатады.  

Престеу механизмі жоғары қаттылық және сенімділікке ие, себебі қола 

тығындар және бағыттауыштармен үйкелісетін жұп саны минималды. Престеу 

механизмі жұмсартқыш құрылғымен жабдықталған. Пресс қалыптан 

престелген бұйымдарды итеру кезінде пайда болатын инерциялық күштерді 

басу арқылы престеу механизмінің жайлап түсуін қамтамасыз етеді.  

Пресс поршенінің орын ауыстыруын реттеу. Пресс жұмысының кезінде 

сапалы бұйымдарды алу үшін қалыпқа берілетін шикізат қоспасына престеудің 

қажетті күші  берілуі керек. Қалыптағы қоспаға престеу механизмінің 

поршенінен қажетті престеу күші берілмеген жағдайда тақтайшалардың 

беріктігі төмендеп, тығыздығы азайып, борпылдақ болады. Престеу күші пресс 

поршенінің жағдайымен қамтамасыз етілетінін ескере отырып, престеу 

механизмінің жұмысы кезінде поршеньнің орын ауысуын автоматты түрде 

реттеу өзекті болып табылады.  

Престеудің орындаушы механизмін жіберу (запуск) М1 жіберуші 

жабдықтың NS көмегімен жүргізіледі (магнитті жіберуші КМ1). Престеу 

механизмін басқару қолмен басқарылатын жабдық Н көмегімен жүзеге асады 

(жергілікті басқарылатын батырма SB1 және дистанционды басқарылатын 

батырма SB2). Жергілікті басқарылатын батырма SB1 басқарылатын 

механизмнің қасында орналасқан, ал дистанционы басқарылатын батырма SB2 

диспетчердің басқару пультінің қасында орналасқан. Престеудің орындаушы 

механизмінің жұмысы үш режимде қарастырылған: дистанционды, автоматты 

және жергілікті.  

Жұмыс жасау механизмінің бір режимнен екіншісіне көшуі диспетчерлік 

басқару пунктінің қалқанынан басқару кілтінің HS (режимдерді ауыстырушы 

SA1) көмегімен жүргізіледі. Престеу кезінде поршеннің қажетті төменгі және 

жоғарғы жағдайға жетуі сәйкес GEа1 және GEа2 жағдай датчиктерімен 

бекітіледі. Олардан шыққан электрлік сигнал жағдай релесіне GSA1Б және 

GSA2Б келеді. Олар поршеннің қажетті жағдайға жеткені туралы сигнал береді. 

Байланыс құрылғысы бар шкаласыз жағдай релесі сигналды жинау орнына 

байланысты орналастырылады. 

Қалыпта шикізат қоспасын себу тереңдігін реттеу. Престі себу механизмі 

ашылатын және жабылатын жапқыштар арқылы қалыптарға талап етілетін себу 

тереңдігін қамтамасыз ету керек. Егер жапқыш ашылып жабылмаса қоспа 

жеткіліксіз престелуі немесе шектен тыс престелуі мүмкін. Қоспаны жеткіліксіз 
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престеу себу тереңдігі көп болғанда пайда болады, ал шектен тыс престеу 

қалыпқа қоспаны себу тереңдігі аз болғанда пайда болады. Сондықтан 

қалыптарға себудің талап етілген тереңдігін қамтамасыз ету үшін шикізат 

қоспасының берілуін автоматты түрде реттеп отыру маңызды. 

Жартылай құрғақ престеу процесін автоматтандыру Керамикалық 

бұйымдардың бүкіл қалыптау процесін басқару және бақылау үшін автоматты 

жүйелер мен компоненттерді пайдалануды қамтиды. Мұнда жартылай құрғақ 

баспасөзді Автоматтандырудың негізгі аспектілері егжей тегжейлі сипатталған: 

Автоматты баспасөзді басқару: Пресс Автоматты контроллермен немесе 

престеу параметрлерін реттеуге және басқаруға мүмкіндік беретін 

бағдарламалық жасақтамамен жабдықталған. Бұған өнімнің қажетті пішіні мен 

тығыздығын алу үшін қажетті қысым, басу жылдамдығы, уақыт және басқа 

параметрлер кіреді. Оператор бағдарламада қажетті параметрлерді орната 

алады және жүйе басу процесін автоматты түрде басқарады және реттейді. 

Материалды беру жүйесі: материалды автоматты түрде беру жүйесі 

керамикалық қоспаны пресске дәл мөлшерлеуді және жеткізуді қамтамасыз 

етеді. Бұған шикізатты автоматты түрде өлшеу және араластыру, қоспалар 

немесе пигменттер беру жүйелері және материалдың ылғалдылығын реттеуге 

арналған су беру жүйелері кіруі мүмкін. Мұның бәрі қоспаның дәл және 

біркелкі консистенциясына және оның қалыпта біркелкі таралуына қол 

жеткізуге мүмкіндік береді. 

Параметрлерді бақылау және бақылау: автоматтандырылған жүйе 

жартылай құрғақ басу процесінің параметрлерін үнемі бақылауды және 

бақылауды қамтамасыз етеді. Бұған қысымды, жылдамдықты, температураны 

және басқа да маңызды параметрлерді бақылау кіреді. Жүйе осы параметрлерді 

үздіксіз бақылайтын және ақпаратты бақылау тақтасына жіберетін сенсорлар 

мен сенсорлармен жабдықталуы мүмкін. Оператор оңтайлы басу процесін 

қамтамасыз ету үшін осы деректерді көре және талдай алады. 

Сапаны басқару жүйесі: автоматтандыру өндірілген өнімдердің қажетті 

стандарттарға сәйкестігін тексеретін сапаны бақылау жүйесін енгізуге 

мүмкіндік береді. Жүйе өнімнің өлшемдерін, пішінін, бетін және басқа 

сипаттамаларын тексеру үшін оптикалық сенсорларды немесе камераларды 

пайдалана алады. Егер берілген параметрлерден ауытқулар анықталса, жүйе ав 

қабылдай алады. Жартылай құрғақ престеу прессін басқару керамикалық 

бұйымдарды тиімді және дәл қалыптау процесін қамтамасыз етуге бағытталған 

әртүрлі аспектілерді қамтиды. Мұнда жартылай құрғақ престеуді басқарудың 

толық сипаттамасы берілген: 

Престеу параметрлерін орнату: Оператор қысым, престеу жылдамдығы 

және жұмыс уақытын қоса, престеу параметрлерін реттейді. Бұл өндіріс 

талаптарына сәйкес өнімнің қажетті пішіні мен тығыздығына қол жеткізуге 

мүмкіндік береді. 

Материалды беру жүйесін басқару: Оператор керамикалық қоспаның 

пресске берілуін бақылайды. Бұған материалдың мөлшерін, қоспаның 

ылғалдылығын реттеу және материалды қалыпта біркелкі бөлу кіреді. Оператор 
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материалды беру жүйесінің дұрыс жұмыс істеуін қадағалайды және қажет 

болған жағдайда түзетулер енгізе алады. 

Престеу процесін бақылау: жүйе қысым, жылдамдық және уақыт сияқты 

Престеу процесінің негізгі параметрлерін нақты уақытта бақылайды және 

көрсетеді. Оператор өндіріс талаптарына сәйкес келетініне көз жеткізу үшін 

осы параметрлерді көзбен бақылайды. 

Қысымды реттеу және бақылау: Пресс престеу кезінде берілген қысым 

деңгейін ұстап тұратын автоматты қысымды реттеу жүйесімен жабдықталған. 

Бұл өнімнің оңтайлыактамдылығы мен тығыздығына қол жеткізуге мүмкіндік 

береді. 

Қауіпсіздік жүйесі: Пресс баспасөз жұмысын бақылайтын және 

операторларды ықтимал қауіптерден қорғайтын қауіпсіздік жүйесімен 

жабдықталған. Бұған апатты тоқтату датчиктері, шамадан тыс жүктемені 

болдырмау жүйелері және басқа қауіпсіздік шаралары кіреді. 

Бағдарламалық жасақтаманы басқару: кейбір жағдайларда престеу 

процесін басқару мен басқаруды автоматтандыруға мүмкіндік беретін 

бағдарламалық жасақтамамен жабдықталуы мүмкін. Бұған алдын ала 

орнатылған престеу бағдарламалары, параметрлерді сақтау және жүктеу, 

деректерді талдау және басқа мүмкіндіктер кіруі мүмкін. 

Бақылау және техникалық қызмет көрсету: Оператор баспасөздің күйін 

үнемі бақылайды, тұрақты техникалық қызмет көрсетеді және еденнің алдын 

алады. 
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5 Жобаланатын зауыттың техникалық экономикалық көрсеткіштері 

(ТЭП) 

 

Қостанай қаласындағы жылына қуаттылығы 2 млн м2 қасбеттік 

керамикалық тақтайша өндіретін зауыттың техникалық экономикалық 

көрсеткіштері жобаның архитектуралық, құрылыстық технологиялық және 

тағы басқа да бөлімдеріне негізделіп жасалынды. 

Жобаланатын кәсіпорын жобасының ТЭП есептеу жобаның 

технологиялық және сәулет-құрылыс бөліктерінің бастапқы деректеріне 

негізделеді. Жобадағы ТЭП айқындау мынадай ретпен жүргізіледі: 

1) Кәсіпорынды салуға немесе қайта құруға күрделі салымдарды 

анықтау; 

2) Кәсіпорын өнімдерінің құнын анықтау; 

3) Кәсіпорынның жылдық өнім көлемін сатудан түскен пайдасын 

анықтау; 

4) Негізгі техникалық-экономикалық көрсеткіштерді есептеу: 

5) Өндіріс рентабельділігі; 

6) Ресурс шығынын есептеу 

7) Аудан көрсеткіштері (аумақ, құрылыс алаңы, өнімді түсіру); 

8) Жоба тиімділігінің интегралды көрсеткіштері. 

 

 

5.1 Кәсіпорынды салуға немесе қайта құруға күрделі салымдарды 

анықтау 

 

Кәсіпорынды салуға немесе қайта құруға арналған күрделі салымдар-бұл 

тауарларды өндіруге немесе қызмет көрсетуге қажетті негізгі өндірістік 

құралдарды, ғимараттар мен құрылыстарды сатып алуға, жақсартуға немесе 

кеңейтуге бағытталған ұзақ мерзімді инвестициялар. Күрделі салымдар 

кәсіпорынды дамытудың негізгі көздерінің бірі болып табылады, өйткені олар 

технологиялық процесті жетілдіруге, өндіріс көлемін ұлғайтуға, шығындарды 

азайтуға және өнім сапасын жақсартуға мүмкіндік береді. 

Күрделі салымдар шығындардың келесі түрлерін қамтуы мүмкін: 

1) құрылыс аумағын дайындау 

2) Негізгі өндірістік мақсаттағы объектілер 

3) қосалқы өндірістік және қызмет көрсету мақсатындағы объектілер 

4) энергетикалық шаруашылық объектілері 

5) көлік шаруашылығы және байланыс объектілері 

6) сумен жабдықтау мен кәріздің, жылуландыру мен газдандырудың 

сыртқы желілері мен құрылыстары 

7) кәсіпорын аумағын абаттандыру 

8) құрылыс-монтаждау жұмыстарын жүзеге асыру үшін қажетті уақытша 

талданатын ғимараттар мен құрылыстар 

9) өзге де жұмыстар мен шығындар 
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10) салынып жатқан кәсіпорын дирекциясының мазмұны 

11) пайдалану кадрларын даярлау 

12) жобалау және іздестіру жұмыстары.  

Жиынтық сметаның жекелеген тараулары бойынша шығындарды 

айқындау тәртібі.Күрделі салымдар әдетте кәсіпорынның меншікті қаражаты, 

несиелері немесе инвестициялары арқылы қаржыландырылады. Кәсіпорынды 

салуға немесе қайта құруға күрделі салымдарды анықтау кезінде 

инвестициялардың құнын ғана емес, сонымен бірге олардың күтілетін 

тиімділігі мен кірістілігін де ескеру қажет. 

 

 

5.1.1 Құрылыс аумағын дайындау 

 

Құрылыс аумақтарын дайындау-бұл жер учаскесін құрылысқа 

дайындауға бағытталған іс-шаралар кешені. Бұл бөлімге осы іс – шаралар 

кіреді: 

• Геодезиялық жұмыстар: учаскенің шекараларын өлшеу және 

белгілеу, учаскенің топографиялық картасын жасау, болашақ құрылыстарды 

жобалау және орналастыру үшін геодезиялық түсірілімдер жүргізу. 

• Жобалық құжаттаманы әзірлеу: инженерлік желілер жобасы, 

құрылысты ұйымдастыру жобасы, абаттандыру жобасы, құрылыс жобасы және 

т. б. 

• Қолданыстағы құрылыстарды кәдеге жарату: жаңа нысандардың 

құрылысына кедергі келтіруі мүмкін қолданыстағы ғимараттарды, құрылымдар 

мен инженерлік желілерді бөлшектеу және жою. 

• Негізді дайындау: учаскені өсімдіктерден тазарту және тазарту, жер 

бетін тегістеу, топырақты нығайту, іргетас құру және т. б. 

• Инженерлік желілерді жайластыру: ғимараттың жұмыс істеуі үшін 

қажет болатын коммуникацияларды (электр, сумен жабдықтау, кәріз, газ және 

т.б.) төсеу жұмыстарын жүргізу. 

Құрылыс алаңын дайындау кез-келген объектіні салудағы маңызды кезең 

болып табылады, өйткені құрылыс алаңындағы одан әрі жұмыс және 

жұмысшылардың қауіпсіздігі оның сапасына байланысты. 
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20 Кесте – Құрылыс аймағын дайындаудың жергілікті сметасы 

 
Жұмыс атауы Жұмыс көлемі Жұмыс құны Жалпы құны 

Құрылыс аймағын 

сатып алу  

30 000 м2 немесе 3 

гектар 

1 гектар үшін 7.5-9 

млн теңге 

 

 26 млн тг 

Құрылыс аймағын 

дайындау 

30 000 м2 немесе 3 

гектар 

 2 млн теңге 

Барлығы   28 млн теңге 

 

21 Кесте – Құрылыс және ішкі электр монтаждау жұмыстарына жергілікті 

сметасы 

 
Жұмыс атауы Жұмыс көлемі Жұмыс құны Жалпы құны 

Негізгі корпус 108 000 м3 1 м3 үшін 685 тг 74 млн теңге 

Әкімшілік корпус  288 м3 1 м3 үшін 55 555 тг 16 млн теңге 

Негізгі корпус: 

-Электржарығы 

108 000 м3 1 м3 үшін 58 тг 6,3 млн тг 

Қосалқы құрылыстар   25 млн тг 

Жалпы   121,3 млн 

 

22 Кесте – Көлік және байланыс жолдары: 

 

Жұмыс атауы Жұмыс көлемі, м2 Жұмыс құны, тг Жалпы құны, тг 

Көлік жолы 2 400 1 м2 үшін 11 000 26,4 млн 

Қосалқы 

шығындар 

100 1 м2 үшін 11 000 1,1 млн 

Барлығы   27,5 млн 

 

23 Кесте – Техника және сыртқы желілер құнының жергілікті сметасыц 

 

Жұмыс атауы Жұмыс көлемі Жұмыс құны, тг Жалпы құны, тг 

Сумен жабдықтау 2 ғимарат 1 м үшін 1 995 8,4 млн 

Газбен 

жабдықтау 

2 ғимарат 1 м үшін 126 мың 12,8 млн 

Жылумен 

жабдықтау 

  6,3 млн 

Кәріз  1 м үшін 74 мың 3,1 млн 

Барлығы   30,6 млн 
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24 Кесте – Заводты құру үшін арналған жиынтық сметалық есеп 

 

Жұмыс атауы Жалпы құны 

Құрылыс аланың дайындау 28 млн 

Құрылыс және электр монтаждау 121,3 млн 

Көлік шаруашылығы 27,5 млн 

Сыртқы желілер 30,6 млн 

Барлығы 207,4 млн 

 

 

5.2 Өнімнің өзіндік құнын анықтау 

 

Өнімнің өзіндік құны-бұл өнімді өндіруге жұмсалған шығындар сомасы. 

Өнімнің өзіндік құнын анықтау үшін келесі шығындарды ескеру қажет: 

• Шикізат пен материалдар-бұл өнімді жасау үшін қолданылатын 

барлық компоненттер мен материалдардың құны. 

• Еңбек шығындары-бұл жалақы, салықтар мен аударымдарды қоса 

алғанда, өндіріс процесінде жұмыс істейтін барлық қызметкерлердің жалақысы 

• Жабдықтар мен машиналардың амортизациясы-бұл өнімді өндіру 

үшін қолданылатын жабдықтың тозуы мен ескіруіне кететін шығындар 

• Энергия шығындары-бұл өндірістік жабдықтың жұмысына қажетті 

электр, газ және басқа ресурстарға кететін шығындар. 

• Үстеме шығыстар-бұл жалдау, коммуналдық қызметтер, көлік 

шығындары және т. б. қоса алғанда, әкімшілік және жалпы шаруашылық 

қажеттіліктерге арналған жалпы шығыстар. 

Өнімнің өзіндік құнын есептеу үшін жоғарыда аталған барлық 

шығындарды қосып, алынған соманы өндірілген өнім бірліктерінің санына бөлу 

керек. Алынған нәтиже өнімнің бір бірлігінің өзіндік құны болады. 
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25 Кесте – Өнімнің өзіндік құны 

 
Өнім аты Өндіріс көлемі Шикізат құны, 

м3/тг 

Еңбек 

шығындары, тг 

Жалпы,, тг 

Каолин 

сазы 

Кварц 

құмы 

Қасбеттік 

керамикалық 

тақтайша 

47,2 млн 

дана/жыл 

21 000 12 900 13,3 млн 42 702 000 

Отын 73 200 м3 22  1 610 400 

Энергия 800 000 кВт*сағ 24  19 200 000 

Су 1 774 000 м3 20  35 480 000 

Қосымша 

жалақы 

   8 415 000 

Әлеуметтік 

қажеттіліктер 

   24 000 000 

Жабдықты 

пайдалану және 

сатып алу 

17 дана   250 000 000 

Жалпы 

зауыттық 

жалақылар 

   34 680 000 

Өндірістен тыс 

жалақылар 

   14 364 000 

Жалпы өзіндік 

құны 

1 дана = 43 045 097 700 : 47 200 000 = 912 тг 

1 м2 = 21 432 тг  

 

26  Кесте - Еңбек ақының айлық және жылдық фонды  

 
Бөлімдер Ауысымдар Адам саны Жұмысшылар 

еңбек ақысы 

Жалпы шығын, 

теңге 

 1 2 3    

Әкімшілік ғимарат 

жұмысшылары 

      

Зауыт директоры 1   1 600 000 600 000 

Инженер механик  1   1 240 000 240 000 

Офис менеджері 1   1 180 000 180 000 

Инженер технолог 1   1 210 000 210 000 

Өндіріс бастығы 1   1 260 000 260 000 

Жинаушы 1   1 140 000 140 000 

Бухгалтерия       

Экономист 1   1 180 000 180 000 

Есеп бөлімі       

Есеп бастығы 1   1 210 000 210 000 

Есепші орынбасары 1   1 160 000 160 000 

Жабдықтау және өткізу       

Басшы 1   1 210 000 210 000 

Сату менеджері 1   1 150 000 150 000 
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15 – Кестенің жалғасы 

Бөлімдер Ауысымдар Адам саны Жұмысшылар 

еңбек ақысы 

Жалпы шығын, 

теңге 1 2 3 

Цех жұмысшылары       

Мастер 1   1 310 000 310 000 

Ауысымды электрик 1 1 1 3 180 000 540 000 

Ауысымды слесарь 1 1 1 3 180 000 540 000 

Дайындау бөлімі       

Жәшікті 

қоректендіргіш 

операторы 

1 1 1 3 180 000 540 000 

Дайындау бөлім 

операторы 

1   1 180 000 540 000 

Қалыптау бөлімі       

Араластырғыш 

операторы 

1   1 200 000 600 000 

Пресс операторы 1 1  2 2100 000 630 000 

Кептіру және күйдіру 

бөлімі 

      

Электр кептіргіш 

операторы  

1 1 1 3 240 000 720 000 

Саңылаулы пеш 

операторы 

1 1 1 3 250 000 750 000 

Дайын өнім қоймасы 

операторы 

2 2  4 185 000 555 000 

Слесарь сантехник 1 1  2 180 000 540 000 

Қосымша жұмысшылар 2 2 2 6 155 000 930 000 

Жалпы жұмысшы саны 45  

Жалпы еңбек ақы шығыны 10 485 000 
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6 Қауіпсіздік және еңбекті қорғау 

 

Керамикалық зауыттағы еңбекті қорғау-бұл жұмысшылар үшін қауіпсіз 

және салауатты еңбек жағдайларын қамтамасыз етуге, сондай-ақ 

жарақаттанудың, кәсіптік аурулардың және зауыттағы еңбек қызметіне 

байланысты басқа да жағымсыз салдардың алдын алуға бағытталған шаралар 

мен іс-шаралар жүйесі. 

Керамика зауытында қолданылуы мүмкін еңбекті қорғаудың кейбір 

негізгі аспектілері: 

1) Қауіпсіздік ережелері, қорғаныс жабдықтарын пайдалану және 

қауіпсіздік техникасы бойынша қызметкерлерге нұсқамалар, тренингтер мен 

оқытуды қоса алғанда, еңбекті қорғауға байланысты ережелер мен рәсімдерді 

әзірлеу және іске асыру. 

2) Ықтимал қауіптер мен тәуекелдерді анықтау және жою мақсатында 

жұмыс орындарына, өндіріс процестеріне, жабдықтар мен құралдарға тұрақты 

тексерулер мен талдаулар жүргізу. 

3) Жабдықтардың, машиналар мен құралдардың қауіпсіздік 

нормалары мен талаптарына сәйкестігін қамтамасыз ету, оларға техникалық 

қызмет көрсету және жөндеу жүргізу. 

4) Қоршаған орта параметрлерін (температура, ылғалдылық, ауаның 

ластануы және т.б.) мониторингтеуді қоса алғанда, жұмыс ортасының жай-

күйін бақылау жүйесін ұйымдастыру, сондай-ақ ауаның, судың, топырақтың 

және қоршаған ортаның басқа элементтерінің ластануын болдырмау үшін 

шараларды енгізу. 

5) Қауіпсіздік көзілдірігі, маскалар, қолғаптар, құлаққаптар және т. б. 

сияқты жұмысшылардың жеке қорғаныс құралдарының болуын және дұрыс 

пайдаланылуын қамтамасыз ету. 

6) Эвакуациялауды, алғашқы медициналық көмек көрсетуді, өрт 

сөндіруді және т.б. қоса алғанда, ТЖ (төтенше жағдайлар) жағдайында іс-

қимыл жоспарларын әзірлеу, сондай-ақ жаттығулар мен практикалық 

жаттығулар өткізу. 

7) Жарақаттану мен кәсіптік ауруларды бақылау және есепке алу 

жүйесін ұйымдастыру, сондай-ақ себептерін талдау және олардың алдын алу 

шараларын әзірлеу. 

8) Еңбекті қорғау саласындағы қолданыстағы нормативтік-құқықтық 

талаптарды сақтау. 

 

 

6.1 Қауіпсіздік ережелері 

 

Еңбекті қорғауға байланысты ережелер мен процедураларды әзірлеу және 

жүзеге асыру қасбеттік керамикалық тайқтайшалар зауытында қауіпсіздікті 

қамтамасыз етудің маңызды бөлігі болып табылады. Төменде осы процеске 

қосылуы мүмкін жалпы қадамдар мен әрекеттер берілген: 
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1. Тәуекелдерді талдау: қасбеттік керамикалық тақтайшаларды 

өндірумен байланысты ықтимал қауіптер мен тәуекелдерді анықтау. Бұған 

өндірістік процестерді, жабдықтарды, химиялық заттарды, жұмыс орындарын 

және еңбек қызметінің басқа аспектілерін талдау кіруі мүмкін. 

2. Ережелер мен рәсімдерді әзірлеу: тәуекелдерді талдау негізінде 

қауіпсіз жұмыс, қорғаныс жабдықтары мен жеке қорғаныс құралдарын 

пайдалану, жабдықты авариялық тоқтату, Төтенше жағдайлар кезінде 

эвакуациялау және басқа да қауіпсіздік шаралары ережелерін анықтайтын 

ережелер мен рәсімдер әзірленеді. 

3. Брифингтер мен тренингтер: қызметкерлерді еңбекті қорғау 

ережелеріне оқыту брифингтер мен тренингтер арқылы жүргізіледі. Жаңа 

қызметкерлерге жұмыс міндеттерін қауіпсіз орындау, қорғаныс құралдарын 

пайдалану, авариялық тоқтату және эвакуациялау рәсімдері бойынша 

нұсқаулықтар беріледі. Қауіпсіздік ережелері мен жаңа дағдыларды үйрету 

туралы қызметкерлердің хабардарлық деңгейін арттыру үшін тұрақты 

тренингтер өткізіледі. 

4. Қауіпсіздік бойынша оқыту: белгілі бір жабдықпен жұмыс істейтін 

немесе белгілі бір өндірістік операцияларды орындайтын жұмысшылар үшін 

арнайы қауіпсіздік бойынша оқыту жүргізілуі мүмкін, осылайша олар белгілі 

бір жабдықпен және технологиямен қауіпсіз жұмыс істеу ережелерін біледі. 

5. Тұрақты бақылау және тексеру: еңбекті қорғау ережелері мен 

рәсімдерінің сақталуын тұрақты бақылау, сондай-ақ тексерулер мен аудиттер 

жүргізу бұзушылықтарды анықтауға және түзетуге, сондай-ақ өндірістік 

процестер немесе еңбек жағдайлары өзгерген жағдайда ережелер мен 

рәсімдерге қажетті өзгерістер енгізуге мүмкіндік береді 

 

 

6.2 Жабдықтар мен құралдарға тұрақты тексерулер мен талдаулар 

жүргізу. 

 

Жұмыс орындарына, өндіріс процестеріне, жабдықтар мен құралдарға 

тұрақты тексерулер мен талдаулар жүргізу қасбеттік керамикалық тақтайшалар 

шығаратын зауытта еңбекті қорғауды басқару жүйесінің маңызды құрамдас 

бөлігі болып табылады. Төменде осындай тексерулерді жүргізу процесіне 

енгізілуі мүмкін кейбір негізгі қадамдар берілген: 

• Қауіптер мен тәуекелдерді сәйкестендіру: жұмысшылардың 

денсаулығы мен қауіпсіздігіне қауіп төндіретін ықтимал қауіптер мен 

тәуекелдерді анықтау мақсатында жұмыс орындарына, өндіріс процестеріне, 

жабдықтар мен құралдарға егжей-тегжейлі талдау жүргізіледі. Бұған еңбек 

жағдайларын бағалау, зиянды факторлардың болуы (шу, шаң, химиялық заттар 

және т.б.), жабдықтар мен құралдарды дұрыс пайдалану, технологиялық 

процестерді сақтау және еңбекті қорғаудың басқа аспектілері кіруі мүмкін. 

• Тәуекелдерді бағалау: ықтимал салдардың ықтималдығы мен 

ауырлығын ескере отырып, анықталған қауіптермен байланысты тәуекелдерді 
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бағалау жүргізіледі. Бұл тәуекел деңгейлерін анықтауды, тәуекелдерді жіктеуді 

және оларды жою немесе азайту шараларына басымдық беруді қамтуы мүмкін. 

• Тәуекелдерді жою жөніндегі шараларды әзірлеу және іске асыру: 

қауіптерді талдау және тәуекелдерді бағалау нәтижелері негізінде анықталған 

қауіптер мен тәуекелдерді жою немесе азайту жөніндегі шаралар әзірленеді 

және іске асырылады. Бұл технологиялық процестерге, жабдықтарға, 

жұмыстарды қауіпсіз орындауға арналған нұсқаулықтарға, жұмысшыларды 

оқытуға және басқа шараларға өзгерістер енгізуді қамтуы мүмкін. 

• Мониторинг және бақылау: тәуекелдерді жою жөніндегі 

шаралардың сақталуына және еңбекті қорғау қағидалары мен рәсімдерінің 

сақталуына тұрақты мониторинг және бақылау жүргізіледі. Бұған 

инспекциялар, тексерулер, аудиттер жүргізу, сондай-ақ оқиғалар, жарақаттар 

және еңбек қауіпсіздігінің басқа көрсеткіштері бойынша статистикалық 

деректерді талдау кіруі мүмкін. 

• Үздіксіз жетілдіру: ережелер мен рәсімдерді әзірлеу және іске 

асыру процесі 

 

 

6.3 Керамика зауытындағы еңбекті қорғаудың негізгі ережелері 
 

1. Қорғаныс жабдықтарын пайдалану: жұмысшылар жұмыс 

орындарының нақты қауіптері мен қауіптеріне байланысты қауіпсіздік 

көзілдірігі, Маска, қолғап, құлаққап және басқалары сияқты тиісті қорғаныс 

құралдарын пайдалануы керек. 

2. Оқыту және брифинг: қызметкерлер қауіпсіздік ережелері, соның 

ішінде жабдықтар, химиялық заттар, өндіріс процестері және еңбекті 

қорғаудың басқа аспектілері бойынша тренингтер мен брифингтерден өтуі 

керек. 

3. Жабдықтар мен машиналармен жұмыс істеу ережелері: 

жұмысшылар жабдықтар мен машиналармен қауіпсіз жұмыс істеу ережелерін, 

соның ішінде пайдалану ережелерін, тұрақты техникалық қызмет көрсетуді, 

ақаулардың бар-жоғын тексеруді және жұмыстарды жүргізер алдында қызмет 

көрсетуді блоктау/орналастыру ережелерін сақтауы керек. 

4. Химиялық заттармен жұмысты ұйымдастыру: қызметкерлер 

химиялық заттармен жұмыс істеу ережелерін, соның ішінде оларды сақтау, 

пайдалану, таңбалау ережелерін, сондай-ақ қауіпті заттармен жұмыс істеу 

кезінде сақтық шараларын сақтауы керек. 

5. Биіктікте жұмыс істеу: биіктікте жұмыс істейтін жұмысшылар 

арнайы жабдықты пайдалану, жұмыс алаңының қауіпсіздігін тексеру және 

басқа да қауіпсіздік шаралары сияқты қауіпсіздік ережелерін сақтауы керек. 

6. Өрт қауіпсіздігі: қызметкерлер өрт сөндіргіштерді пайдалану, өрт 

шығу орындарын білу, эвакуация ережелері және т. б. сияқты өрт қауіпсіздігі 

ережелерін сақтауы керек. 
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7. Денсаулық және еңбек гигиенасы: жұмысшылар жеке гигиена, 

тамақтану ережелері, теріні қорғау құралдарын пайдалану және 

жұмысшылардың денсаулығын сақтау үшін басқа шаралар сияқты еңбек 

гигиенасы ережелерін сақтауы керек. 

8. Жұмыс ортасының жай-күйін бақылау: Жұмыс беруші жұмыс 

ортасының жай-күйін бақылауды, оның ішінде қоршаған орта параметрлерінің 

мониторингін, вентиляторларды жүргізуді ұйымдастыруы 

 

 

6.4 Қасбеттік керамикалық тақтайшаларды шығаратын 

зауыттардағы желдету жүйесінің негізгі ережелері 

 

• Желдету жүйесін жобалау және орнату: желдету жүйесі өндірістік 

үй-жайлардағы желдетуді реттейтін нормативтік құжаттардың талаптарына 

сәйкес дұрыс жобалануы және орнатылуы керек. Бұған құбырлардың дұрыс 

орналасуы, сорғыш желдеткіштер, сүзгілер және жүйенің басқа компоненттері 

сияқты желдеткіш жабдықты таңдау және орнату кіреді. 

• Тұрақты техникалық қызмет көрсету: желдету жүйесі үнемі 

техникалық қызмет көрсетуден өтуі керек, оның ішінде сүзгілерді тазарту, 

желдеткіштердің жұмысын тексеру, жүйенің тиімділігін бақылау және оның 

қауіпсіздік стандарттарына сәйкестігі. 

• Ауаны тазарту және сүзу: желдету жүйесі ауаны тиімді тазартуды 

және сүзуді қамтамасыз етуі керек, ауадан ластаушы заттарды, шаңды және 

басқа зиянды заттарды алып тастап, олардың жұмыс аймағына енуіне жол 

бермеуі және жұмысшылардың денсаулығын қорғауы керек. 

• Ауа параметрлерін реттеу: желдету жүйесі жұмысшыларға ыңғайлы 

және қауіпсіз еңбек жағдайларын жасау үшін температура, ылғалдылық және 

ауа жылдамдығы сияқты өндірістік кеңістіктердегі ауаның дұрыс 

параметрлерін қамтамасыз етуі керек. 

• Зиянды заттардың атмосфераға енуіне жол бермеу: желдету жүйесі 

қоршаған ортаға және жұмысшылардың денсаулығына әсерін азайту үшін шаң, 

газ, бу және басқа өндіріс қалдықтары сияқты зиянды заттардың атмосфераға 

енуіне жол бермеуі керек. 

• Қызметкерлерді оқыту: жұмысшылар желдету жүйесімен жұмыс 

істеу ережелерін, соның ішінде пайдалану, тұрақты тазалау және техникалық 

қызмет көрсету ережелерін, сондай-ақ қажет болған жағдайда жүйені апаттық 

тоқтату процедураларын білуі керек. 
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ҚОРЫТЫНДЫ 

 

Қасбеттік керамикалық тақтайшалар зауыты құрылыс индустриясының 

маңызды элементі болып табылады, ол жоғары сапалы және берік құрылыс 

материалдарын жасауға мүмкіндік береді. Бұл дипломдық жұмыста қуаты 2 

млн м2 болатын осындай зауытты жобалау мен құрудың негізгі аспектілері 

қарастырылды, сонымен қатар қасбеттік керамикалық тақтайшалар өндірісінің 

ерекшеліктері, оның техникалық сипаттамалары, еңбекті қорғау және 

өндірістегі қауіпсіздік мәселелері зерттелді. 

Шикізатты дайындау, Қалыптау, кептіру, тақтайшаларды күйдіру және 

әрлеу, сондай-ақ өнімнің сапасын басқару және бақылау жүйесін қамтитын 

негізгі өндіріс процестері қарастырылды. Жабдықтың негізгі параметрлері 

есептелді және максималды тиімділік пен үнемділікке қол жеткізу үшін 

өндірістің оңтайлы параметрлері таңдалды. 

Бұл зауыттың басты артықшылықтарының бірі-ең жаңа технологиялар 

мен жабдықтарды пайдалану, бұл ең төменгі шығындармен және максималды 

өнімділікпен жоғары сапалы өнімдер шығаруға мүмкіндік береді. Сондай-ақ 

өндірістің экологиялық қауіпсіздігіне ерекше назар аударылды, бұл қоршаған 

ортаға зиянды әсерді азайтуға мүмкіндік береді. 

Қорытындылай келе, қасбеттік керамикалық тақтайшалар шығаратын 

зауыт құру күрделі және көп қырлы процесс болып табылады, ол терең талдау 

мен мұқият дайындықты қажет етеді. Алайда, өндірісті ұйымдастыруға және 

заманауи технологияларды қолдануға дұрыс көзқарастың арқасында құрылыс 

материалдары нарығында өнімнің жоғары тиімділігіне, сапасына және бәсекеге 

қабілеттілігіне қол жеткізуге болады.  
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