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Кіріспе

Курстық жобалау бұл – «Бетон технологиясы 1» және «Бетон технологиясы 2»  курсын тануда қорытынды бөлім.

Курстық жобалаудың мақсаты: курстың теориялық бөлімдерін бекіту, қандай да бір қабырғалық немесе әрлеу материалдардың өндірісін тереңдетіп оқу. Жобалау сұрақтарында инженерлік тапсырмаларды өздік шығаруды білу.

Оқушы курстық жобалауды орындау кезінде дәріс және тәжірибелік сабақтардаберілген мәліметтермен шектелмей, арнайы техникалық және петенттік әдебиеттерді, жобалық және нормативтік метериалдарды терең оқып, жұмыс істейтін кәсіпорындарда өндіріспен танысу керек.

Курстық жобалауда озық технологиялар және ғылым мен техниканың жаңа жетістіктері, механизация және автоматизацияның максималды дәрежесі, жобалынатын өндірістің экономикалық тиімділігі көрсетілуі қажет.

Оқушысы өздік жұмыстың авторы болғандықтан міндетті: барлық қабылдаған шешімдеріне жауап бері, онымен қабылданған жобалық шешімдерді қорғау және дәйектеу; жобаның графикалық бөлімін хаттауда дағдыларды көрсетіп, оның сапасына жауап беу. Оқытушы оптималды варианттытаңдауда жалпы әдістемелік басшылық жасайды.

1.1 Курстық жобалау бойынша жұмысты ұйымдастыру

Курстық жобалау тапсырмасы.

Тәлімгер «Бетон технологиясы 1» және «Бетон технологиясы 2» пәндер бойынша курстық жобалауда қабырғалық және әрлеу материалдар өндірісі бойынша завод немесе  цех жобасын жасайды (негізгі өндіріс көмекші обьекттерсіз).

Курстық жобалау тапсырмасында келесі бастапқы берілгендер көрсетіледі:

а) цех атауы

б) шығарылатын өнім түрі

в) жылдық өнімділігі

г) шикізат материалдары

д) отын және жылутасымалдағыш параметрлері анықтамалық және ғылыми-техникалық әдебиеттерден алады.

Курстық жобалау тапсырмасында жетекші және жобаны орындау мерзімі көрсетіледі.

1.2Курстық жобалау құрамы мен көлемі

Курстық жобалау СТП 7153-01-11-86 кәсіпорын стандарттарына сәйкес хатталынатын (оформляемыми) есептік- түсініктеме хат және графикалық бөлімнен тұрады.

Есептік түсініктеме хат 210х297 мм форматты ақ қағазда қолдан жазылу керек.

Жобаның есептік-түсініктеме хат бөлімінің басында тапсырма орналасу керек және мазмұны көрсетілуі қажет. Есептік-түсініктеме хат көлемі 30-40 бет.

Есептік – түсініктеме хат келесі тараулардан тұру керек.

1 Кіріспе

2Өнім номенклатурасы және өндірістік бағдарлама

3 Құрылыс алаңын таңдау дәйектемесі

4 Бастапқы шикізат материалдардың сипаттамасы

5 Отын түрі және жылутасымалдағыш параметрлері

6 Технологиялық бөлім

а) өндірістің технологиялық схемасын таңдау 

б) кәсіпорынның жұмыс тәртібі

в) негізгі технологиялық кезеңдер бойынша өнімділікті есептеу

г) материалдық баланс

д) жабдықты таңдау

7 Еңбек қорғау және техника қауіпсіздігі

8 Қоршаған ортаны қорғау 

9 Қолданылған әдебиеттер тізімі

Формулаларды жазу үшін стандартты  белгілер мен символдар қолдану керек. Барлық формулалар араб цифрлармен көшірленеді. Есептік-түсініктеме хат мәтінінде барлық сөздер толық жазылады. Тек жалпы қабылданған қысқартулардан басқалары.

Есептік – түсініктеме хат беттері нөмірленіп, нығайтылған болу керек және белгіленген үлгі бойынша титулдық беті, мазмұны және тапсырма бланкі болу қажет.

Графикалық бөлім 1:100 немесе 1:200 масштабта, стандарт өлшемді 594х841 мм сызбалық қағаз бетінде орындалады.

1.3 Курстық жобалауды орындау реті

Курстық жобалау келесі ретпен жүргізіледі:

а) Жобалау тапсырмасымен, жобаны орындауға әдістемелік нұсқаулармен, тапсырмаға сәйкес ұсынылатын әдебиеттермен танысу;

б) әдебиеттер және жұмыс істейтін кәсіпорында жобалынатын өндіріспен танысу;

в) өндіріс тәсілін және технологиялық процесс сызбасын таңдау және дәйектеу;

г) цех жұмыс тәртібін таңдау;

д) цех өнімділігін есептеу;

е) шикізат материалдар, жартылай дайын өнімдер және отын шығынын есептеу,

ж) жабдықты есептеу және таңдау;

з) жабдықты қиыстыру сызбасын, өндірістік ғимарат типін таңдау және кейін оқытушымен үйлестіру;

и) қалған технологиялық есептеулерді орындау, қалған барлық бөлімдерді жетілдіру және есептік-түсініктеме хатты хаттау (оформить).

2. Есептік – түсініктеме хат мазмұны және хаттау.

2.1 Кіріспе

Есептік-түсініктеме хат кіріспесінде жобалау тапсырмасына сәйкес берілген өнім түр өндірісінің күйі және даму болашағы туралы қысқаша айтылып кету керек. ТМД және шет елдерде берілген сала бойынша соңғы ғылыми зерттеулер және жаңа технологиялық шешімдер туралы деректерді көрсету қажет.

Кіріспені құрастыру үшін материал ретінде ғылыми-техникалық және тәжірибелік әдебиеттер қолданылады.

2.2 Өндірістік бағдарлама және өнім номенклатурасы

Кәсіпорынның өндірістік бағдарламасы дайын өнімнің бір жылда, бір тәулікте, бір сағатта шығуын қарастырады және дайын өнімнің түріне байланысты өлшем бірлігі ретінде  бір дана,м2  ж/м3 болып көрсетілуі мүмкін.

Қабырғалық материалдар кәсіпорынның қуаттылығы дайын өнім бірлігін 250х120х65 өлшемді  шартты кірпішке аудару арқылы беріледі.

Өнім шығарудың  өндірістік бағдарламасын құрастыру үшін кәсіпорынның жұмыс тәртібін және өнімділігін білу қажет. Бағдарламаны есептеу жабдық жұмысының жылдық уақыт қоры бойынша әрбір өнім түріне жүргізіледі.

Төменде қабырғалық материалдарды шығару кәсіпорында дайын өнімнің шығуын есептеу мысалы келтірілген. 

Мысал 1

Өнімділігі  1 жылда.

Цех өнімділігі бас бөлшім-күйдіру цех өнімділігі бойынша анықталады. Өндірістің қалған кезеңдері күйдіру цехінің жұмысын берік қамтамасыз ету керек.

Туннелдік пештер үшін техникалық қолдану  коэффициенті 0,95, осыдан күйдіру цехы  бір аусымда 8 сағаттан үш аусым бойынша  бір жылда 365х0,95= 346 тәулік жұмыс істейді.

Дайын өнімнің шығуы:

Бір тәулікте – 25000000/346=72254 дана.

Бір сағатта – 72254/24 = 3010 дана

Цехтің өнім номенклатурасы, өндірістік бағдарламасы бойынша барлық деректер өнім атауы, маркасы, өлшемі және массасы, сонымен қатар МСт келтірілген 2.2 кестеге жазылады. 
Кесте – 2.2 Өнімді шығару номенклатурасы және өндірістік бағдарлама

	Бұйым атауы
	Марка
	Размер, мм
	Бұйым массасы
	1 бұйымға шикізат шығыны
	Өнім шығару бағдарламасы

	
	
	
	
	
	1 жыл
	1тәулік
	1 сағат

	
	
	ұзындығы
	Ені
	биіктігі
	
	Шикізат 1
	Шикізат 2
	Шикізат2
	дана
	М3 немесе М2
	дана
	М3 немесе М2


2.3 Құрылыс алаңын таңдау дәйектемесі

Қабырғалық немесе әрлеу материалдарын өндіру бойынша цех құрылысына арналған алаңды шикізаттың  шығу орнына максималды жақын етіп таңдайды.

Жобалынатын цехтің құрылыс алаңы минималды капитал салымын және эксплуатациондық шығынды қамтамасыз ету үшін келесі техникалық-экономикалық талаптарға жауап беру керек.

а) кәсіпорынның құрылыс алаңының өлшемі өндірістің өсу мен кеңеюін ескере етіп алады;

б) шикізатты минималды тасымалдау үшін алаң шикізат материалдың шығу орнына минималды қашықтықта орналасады;

в) құрылыс алаңы энергия және сумен қамтамасыз етілу керек және мүмкіндігінше жобалынып жатқан немесе обьектілерге жақын орналасу керек.

2.4 Бастапқы шикізат материалдар сипаттамасы

Бастапқы шикізат материалдар сипаты туралы бөлім шикізат атауы, химиялық және гранулометриялық құрамы, біркелкілік, физикалық-механикалық қасиеттері туралы мәліметтерді қарастыру керек.

Цех құрылысы тек 25 жыл уақыт аралығында өндіріс жұмысын үздіксіз қамтамасыз ету үшін қабылданған қорлардың болуы жағдайында ғана мүмкін.

Табиғи шикізатты қолдану кезінде жобалынатын өндіріс өзінің карьерлік шаруашылығы болу керек. Ал негізгі шикізат ретінде өндірістік қалдықтарды қолдану кезінде кәсіпорын территориясында сәйкес қорықшалар болу керек.

2.5 Технолгиялық бөлім
2.5.1 Өндіріс тәсілі мен технологиялық сызбасын таңдау.

Өндіріс тәсілін таңдау қабырғалық немесе әрлеу материалдарын шығару бойынша өндірістер жұмысын салыстырмалы талдау арқылы жүргізіледі.

Өткізілген талдау негізінде өндірістің бір тәсілін қабылдап сол тәсілдің келесі көрсеткіштер бойынша артықшылықтары көрсетіледі.

Бірлік өнімге шикізат, отын, электр-энеогия шығыны

Көп еңбек сіңіруді керек қылушылық

Өнім сапасы

Толық кешенді механизация және автоматизация мүмкіндігі

Санитарлық-гигиеналық жағдай

Еңбек қауіпсіздігі

Өндірістің технологиялық  сызбасын таңдау шикізат сапасынан байланысты және оның тығыздық, иілімділік, біркелкілік, карьерлік ылғалдылық және т.б. негізгі қасиеттерін ескере отырып таңдалынады.

Технологиялық сызбаны таңдау қолданылатын шикізат материалдардың ерекшеліктерін ескере отырып, дайын өнімнің ақаусыз өндірісін қамтамасыз ететін қажетті технологиялық операциялар және жабдықтар ретін орнатудан тұрады. Бұдан басқа мынадай факторларды ескеру қажет: өндіріс үздіксіздігі, тұтастылық, технологиялық жабдықтар мөлшерінің азаюы.

Өндірістің технологиялық сызбасы түсініктеме хатта жабдықтар мен технолгиялық операциялардың сызбалық кескіні ретінде көрсетіледі. Технологиялық операциялардың бағыты нұсқармен (стрелка) көрсетіледі. Технологиялық процессті қысқа, нақты сипаттау қажет
2.5.2 Цех жұмыс тәртібі

Жұмыс тәртібі технологиялық жабдықтың, шикізат шығынын, жұмысшылардың тізімдік құрамын, бір жылда жұмыс тәулік санын, бір тәулікте жұмыс аусым санын және бір тәулікте жұмыс сағатын есептеу үшін негіз болып табылады.

Кәсіпорынның жұмыс уақыты құрылыстық индустрияның кәсіпорынның технолгиялық жобалау нормасы бойынша КЗОТ- ға сәйкес орнатылады.

Цех жұмыс тәртібін таңдау кезінде негізгі технологиялық жабдықтың сипатын ( оның  бір аусым, жұмасына бір тәулік аралығында тоқтату немесе бір жыл аралығында үздіксіз жұмыс істеу қажеттілігі), сонымен қатар жабдықтың ағымдағы және жоспарлы-ескерткіш жөндеудің уақыт қорын ескеру қажет.

Жабдықтың жүйелік жөндеуін қамтамсыз ету үшін 0,8-0,95 тең жабдықты қолдану коэффициентін алған жөн.
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Жабдықтың жұмыс уақытының нақты жылдық қоры мына формуламен анықталады:

N-  бір жылда жұмыс күндер саны;

n -  бір тәулікте жұмыс аусым саны;
t – жұмыс аусымның ұзақтығы (сағ);

Жабдықтың бір жылда есептік жұмыс уақыты мына формуламен анықталады:
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 КТ.И –технологиялық қолдану коффициенті;
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К1 – аусым ішінде жабдықты тазалауға, майлауға кеткен уақытты, жұмыс орнын жинауға және аусымды тапсыруға кеткен уақытты қарастыратын технологиялық жабдықтың аусым ішінде жұмыс уақытын қолдану коэффициенті;
К1 – 0,9 – жабдықтың 3 аусымды жұмыс кезінде;
К1 – 0,97 – жабдықтың 2 аусымды жұмысы кезінде;
К2 – жоспарлы-ескерткіш жөндеуді қоса жабдықты қолдану коэффициенті;
К2 - 0,93 – жабдықтың үзілісті жұмыс кезінде бір жылда 305 күн;

К2 - 0.9 – үздіксіз жұмыс кезінде – бір жылда 365 күн;

	№ п/п
	Өндіріс атауы
	Бір жылда жұмыс күн саны
	Бір тәулікте аусым саны
	Жұмыс аптаның күн ұзақтығы 
	Жұмыс уақытының жылдық қоры

	
	
	
	
	
	тәулік
	сағат


Курстық жобалауда қабылданған жұмыс тәртібі 2.5.2 кестеге түсіріледі.
2.5.3Негізгі технологиялық кезеңдер бойынша өнімділікті есептеу
Қабылданған цехтің жұмыс тәртібінен бір сағатта, бір тәулікте, бір жылда әрбір технологиялық кезеңге шикізат, жартылай дайын өнім және өнім бойынша өндіріс көлемін есептеу беріледі.


Өнімділік есебі мүмкін болатын ақаулар мен басқа да өндірістік шығындарды қоса жүргізіледі.


Әрбір технологиялық кезеңдердің өнімділігі мына формуламен есептелінеді:
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Qn  -  кезеңнің өнімділігі ; 

Qц – цех өнімділігі ;
Рс –  бірлік дйын өнімге кететін шикізаттың меншікті шығыны;

К -  белгілі кезеңдегі шығын.

2.5.4 Материалдық баланс

Цехтің материалдық балансы деп өндіріске түсетін материалдар саны (кіріс) мен өңдеу нәтижесінде алынған дайын өнім, жартылай дайын өнім, қалдықтар және материалдық шығын арасындағы қатынасты анықтайтын теңестікті түсінеді.

Материалдық балансты құрастыру үшін бастапқы деректер:

-өндіріс тәсілі

- тапсырма бойынща өндірістік қуат

- шикізат, масса, шикі, жартылай дайын өнім ылғалдылығы

 -жобалынатын заводтың (цехтің) жұмыс тәртібі

- технологиялық процесстің барлық сатысындағы технологиялық шығын

- дайын өнім, шикі –жартылай дайын өнім салмағы.

Материалдық балансты есептеу негізінде бірлік өнімге кеткен шикізаттың шығындық коэффициенті анықталып, нормативтік мәліметтермен салыстырылады.

Төменде қабырғалық және әрлеу метериалдар өндірісінде шикізат шығынын есептеу әдістері көрсетіледі.

       
2.5.5 Жабдықты таңдау
Бұл бөлімде негізгі технологиялық жабдықтың тек технологиялық есебі көрсетіледі, яғни әр кезең бойынша технологиялық процессті орындау үшін қажетті машина өнімділігімен оның саны анықталады.

Жабдықты таңдау және есептеу үшін әр кезең бойынша өнімділікті, сызба және технологиялық процесс параметрлерін білу қажет.

Жабдық есебін шикізатты беру және дайын өнім шығысына дейінгі технологиялық ағымдағы жеке машина құрылым реті бойынша орындау керек. Есептеу соңында паспорттық дерек бойынша әрбір агрегатқа қысқаша технологиялық сипаттама беріледі.

Өндірістің қалыпты жұмысы үшін қоректендіргіш агрегаттың өнімділігі 10-15 % жабдық өнімділігінен жоғары болу керек.

Технологиялық жабдықты есептеудің жалпы формуласы:
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Nм –орнатуға жататын машина саны; 

Qч.п. –берілген кезең бойынша бір сағаттық өнімділік; 

Qч.м. –типөлшем бойынша таңдалған машинаның бір сағаттық өнімділігі; 

Kв.н. – жабдықты қолданудың нормативтік коффициенті (көбінесе 0,8-0,9 деп қабылданады). 
Егер берілген қызметі мен минималды типөлшем машина өнімділігі қажетті бір сағаттық өнімділіктен артатын болса, машина саны анықталмай, жабдықты қолдану коэффициенті есептелінеді:
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Циклді жұмыс істейтін жабдықтың бір сағаттық өнімділігін төмендегі формула бойынша анықтауға болады:
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V –бір уақытта пішінделетін бұйымдар көлемі мен саны; 

Kи –бір сағат жұмыс аралығында жабдықты қолдану коэффициенті; 

Тц – бір цикл ұзақтығы, мин.

Массаны дайындау жабдығының қалыпты жұмыс үшін шикізатты өндеу бойынша желі бөлімшесін бункерге тұйықтаған жөн. Бұл жағдайда жеке агрегат бойынша өнімділікті есептемей-ақ, жалпы технологиялық желі өнімділігін есептеуге болады.


Технологиялық желінің жеке өндіріс кезеңдерінің есептік бір сағаттық өнімділігі төмендегі формула бойынша анықталады.
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Qп –жабдықтың паспорттық бір сағаттық өнімділіг (дана немесе т).
Есептеу үшін ең аз өнімді машина немесе технологиялық желідегі механизм алынады.

Кт.и.- жабдықты техникалық қолдану коэффициенті; 

Кг.у. – желі құрамына кіретін барлық машинаның дайындақ коэффициенті тең берілген бөлім жабдығының дайындық коэффициенті.
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Жеке машинаның дайындық коэффициенті жабдықтың техникалық документация берілгені бойынша қабылданады. Кірпіш өндірісі үшін көбінесе дайындық коэффициенті  0,97-0,98 деп алынады.


Жылдық өнімділікті қамтамасыз ету үшін технологиялық желі саны:
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Qг –жылдық өнімділік (дана немесе т);
Qч –бір сағаттық өнімділік ; 

T – бір тәулікте технологиялық кезеңдердің күнтізбелік жұмыс уақыты.
Байланыстырғышты немесе әкті ұнтақтау кезінде шарлы диірменнің өнімділігін анықтау формуласы:
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Qу – майда ұнтақтау кезінде № 085 електегі % қалдыққы «У» сәйкес келетін диірменнің бір сағаттық өнімділігі;
Kм -ұсақталу қабілеттілік коэффициенті;

q –майда ұнтақтауға түзеткіш коэффициент;
Д- диірменнің ішкі диаметрі (м);
ly – ұсақталынатын денелермен диірменді жүктеу;
h –ұнтақтаудың тиімділік коэффициенті;
V – диірменнің ішкі көлемі м3.

Бір жылда пресс өнімділігі төмендегі формула бойынша анықталынады:
Q = В * 23 * 365 * 0,75 * 0,98 немесе
Q = В * 23 * 305 * 0,9 * 0.98 где 

Q –пресстің жылдық өнімділігі (млн. Дана); 

B –пресстің сағаттық өнімділігі (дана); 

23- бір тәулікте жұмыстың ұзақтығы; 

365 –бір жылда күнтізбелік күндер саны; 

0,75 –қолдану коэффициенті; 

0,98 –дайын өнімнің шығыс коэффициенті.


Автоклавтың жылдық өнімділігін анықтау

Qг = E * A * П * 365 * 0,82 * 0,985  немесе
Qг = E * A * П * 305 * 0,98 * 0,985, мұндағы
Е – бір арбашықтың сыйымдылығы (мың.дана);
А – автоклавтағы арбашық саны (дана)
П –бір тәулікте автоклав айналымдығы (айналым/тәу); 

0,985 –дайын өнім шығыс коэффициенті; 

Qг –автоклавтың жылдық өнімділігі.
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Автоклав санын есептеу мына формула бойынша орындалады:

N –автоклав саны, (дана);
Qг –заводтың жылдық өнімділігі, м3/ж;
t  -автоклавты толтыру ұзақтығы, сағ;

V –автоклав көлемі, м3; 

Kз –автоклавты толтыру коэффициенті;
Vизд –бұйым көлемі, м3
Kи – жабдықты қолдану коэффициенті(0,19:0,9 қабылданады)
Fв –уақыттың есептік жылдық қоры, сағ:

Бұйымды буландыруға арналған камера көлемі
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Qг – камераның жылдық өнімділігі, м3
tц –камера жұмысының толық айналым ұзақтығы;
Fв –жылдық есептік уақыт қоры;
n –камера көлемінің бұйыммен толу дәрежесі.


Айналмалы пеш өнімділігі пештің тасымалдау қабілеттілігімен анықталынады:
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Д, Z – сәйкесінше пештің ішкі диаметрі мен ұзындығы, м; 

f – пеш қимасының материалмен толу коэффициенті, көбінесе 0,08 + 0,01 тең;
Wm –материалдың осьтік қозғалу жылдамдығы, м/сағ; 

Vн –материалдың үйінді күйдегі тығыздығы , кг/м3.
Пештің1 м3  жұмыс көлемінен меншікті көлемі:
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Е – сусымалы материалдың нағыз еңісінің бұрышын есепке алу коэффициенті(Е = 0,96);
β – жиекке бұрылу бұрышы;
n – пештің айналу саны(n = 1 + 4), айн/мин;
t  -материалдың пеште болу уақыты, сағ.

Айналмалы пештің есептік өнімділігі Ходоров ұсынған формула бойынша анықталу мүмкін:
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ψ – пештің материалмен толу коэффициенті(5 + 10%);
Wm – сматериалдың қозғалу жылдамдығы, м/мин;
Vн –материалдың үйінді тығыздығы, кг/м3;
Д – пештің ішкі диаметрі, м;
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i – пештің жиекке бұрылу коэффициенті, град; ( i = 3,3 + 3,5); 

n – бір минутта пештің айналу саны (n = 0,6 + 3,0).
Туннелдік пештер мен кептіргішті есептеу кезінде олардың типі мен өлшемдері анықтама бойынша қабылданады, ал өнімділігі мен санын бір туннелдің жылулық өңдеу ұзақтығын, сыйымдылығын есептеу арқылы анықтайды:
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Qг –дайын өнім ақауымен қоса пештің жылдық өнімділігі;
Vm – туннельдің жұмыс көлемі, м3;
Рc – отыру тығыздығы т/м3; 

Fb – жұмыс уақытының жылдық қоры(есептік); 

Т –температуралық өңдеудің ұзақтығы;
Пештегі арбашық санын анықтауға болатын формула:: 
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Z – пеш ұзындығы, м; 

l – бір арбашықтың ұзындығы 
b –бір арбашықтың сыйымдылығы.
Пештің сағаттық өнімділігі:
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Арбашықтардың пештен сағаттық шығысы

Пештің қажетті санын орнату үшін осы жылулық агрегаттың берілген және анықталған бір сағаттық өнімділігі бойынша деректер қолданылады
[image: image25.png]



Табандық арбашықтың қажетті формалар санын мына формуламен анықтайды:
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Qг – заводтың жылдық өнімділігі; 

К1 - коэффициент, учитывающий ремонт вагонеток (К = 0,5); 

V - объем изделий на одной вагонетке, м; 

Т - количество рабочих суток а году;

а - количество вагонеток в агрегате;

К2 - коэффициент оборачиваемости форм (К = 1,0 + 1,5)

Негізгі технологиялық жабдықты есептеу соңында жабдық тізімдемесі құрылады

Кесте 2.5.5-жабдық тізімдемесі
	№№ п/п
	атауы
	Марка немесе типі
	Паспорттық өнімділік
	Қажетті өнімділік
	Өлшем бірлігі 
	Қажетті мөлшер

	
	
	
	
	
	
	


2.6.6 Шикізатты, өндірісті және өнім сапасын бақылау

Жобада барлық технологиялық кезеңдерде бақылаудың әдістері мен тәсілдерін ескеру қажет: шикізат материалдардың сапасы, технологияға сәйкес барлық сатыда берілген технологиялық параметрлерді, МСт-ға сәйкес дайын өнім сапасын сақтау.

Өндірісті бақылау заводзертханаларында өтеді. Дайын өнім сапасын бақылау бойынша шараларды жасау кезінде өнім сапасын анықтайтын сынақтар туралы қысқаша мәліметтер келтіріледі.

3 Техникалық – экономикалық көрсеткіштер

Кәсіпорын жұмысшының негізгі техникалық-экономикалық көрсеткіштері:

а) бір тізімдік жұмысшыға еңбек өнімділігі;

б) бір жылда 1 м2 өндірістік алаңнан дайын өнімді алу;

в) шикізат пен жартылай дайын өнімнің меншікті шығыны;

г) энергетикалық ресурстардың меншікті шығыны (электрэнергия, бу, су, отын)

д) бір аусымда бір жұмысшыға энергия қамтамасыз ету;

Еңбек өнімділігі-бір жыл ішінде бір тізімдік жұмысшыға келетін өнім саны.

4 Еңбек қорғау және техника қауіпсіздігі.

Курстық жобаны жасау барысында бұл бөлімде жарақаттардың пайда болу себептерін, өндірістік зияндарды,  мүмкін пайда болатын аурулар түрлерін, қауіпсіз еңбек шарттарын көрсету қажет.

5 Қоршаған ортаны қорғау

Курстық жобаны орындау барысында тәлімгер атмосфераға шығарылатын зиянды заттарды және одан қорғану шараларын көсету керек.

Қоршаған ортаны қорғау бойынша шаралар өндірістік кәсіпорындардың санитарлық нормаларына сәйкес болу керек.
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