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Kirish.

Xozirgi kunda ishlab chiqarish soxasi jadallik bilan rivojlanib bormoqda. Jumladan
Kimyo-texnologiya soxasi xam. Birgina olib garaganda Avtomobillar uchun texnik
rezinadan olinadigan poliklar misolida ko’rishimiz mumkin. Prizident I.A.Karimov
”Yurboshimiz aytganlaridek Respublikamizni ishlab chigarishni rivojlanishiga u qanday
soxa bo’lmasin avvalo sifat darajasiga etibor bermog’imiz kerak”. Xaqiqgatan xam shuni
aytish joizki xozirda yurtimizda Johon talablariga mos maxsulotlar ishlab chiqarib

kelinmoqda jumladan rezina po’liklari xam.

Prezdentimiz Islom Karimov rahbarligida mamlakatimiz kimyo sanoatida izchil
rivojlantirish sohasidagi korxonalar quvvatidan oqilona foydalanib eskport va raqobatdosh
mahsulotlar ishlab chiqarishni ko’paytirishga alohida etibor qaratilmoqda.

Bu jarayonda ishlab chiqruvchilarning har tomonlama qo’llab quvvatlanayotgan soha
rivojida xizmat qilmoqda. Tarmoq va tarmoq hamkorligi mustahkamlanmoqda texnik va
texnologik jihatdan qayta jixozlanayotgan korxonalarda zamon talablariga mos
raqobatdosh mahsulotlar ishlab chigarish hajmi ortib ko’plab yangi ish o’rinlari
yaratilmoqda.

O’zbekiston Respublikasi o’zkimyo sanoat kompanyasida ma’lum qilishlaricha joriy
yilning 1-dekabirigacha soha korxonalariga xomashyo o’z vaqtida yetkazib berilgan.

Bu o’tgan yilning shu davriga nisbatan 1,6 barobar ko’pdir. O’zbekiston Respublikasi
Prezdenti Islom Karimovning 2013-yilning asosiy yakunlarida va 2014-yilda
O’zbekistonni ijtimoiy-iqtisodiy rivojlantirishning ustuvor yo’nalishlariga bag’ishlangan.
O’zbekiston Respublikasi vazirlar mahkamasining majlisiga asoslangan 2014-yil
vatanimiz taraqqiyotini yangi bosqichga ko’taradigan yil bo’1di.

O’zbekiston Prezdentimiz Islom Karimov 2013-yilning asosiy yakunlari va 2014-yilda
bag’ishlangan avvolo keyingi yilda jahon iqtisodiyotida kuzatilayotgan turli salbiy
siyosatlarni va turli salbiy oqibatlarni atroflicha tahlil etish. 2015-2016 yilliga Namangan
shaxri va Namangan vilovatini sanoatini rivojlantirish maqgsadida katta pul ajratildi va bu
borada Pop, To’rago’rgon, Mingbuloq shaxarlarida ishlab chiqarish korhonalari qurilishi
ko’zda tutilmoqda.



Kimyo sanoati — og‘ir sanoat tarmoqlaridan biri, xilma-xil kimyoviy mahsulotlar
turlari: kon-kimyo xom ashyosi, asosiy kimyo mahsulotlari (ammiak, noorganiq kislotalar,
ishqorlar, mineral o‘g‘itlar, soda, xlor va xlorli mahsulotlar, suyultirilgan gazlar va
boshqa.), plastmassa va sintetik smolalar, shu jumladan, kaprolaktam, sellyuloza
atsetatlari, kimyoviy tola va iplar, plastmassa va shisha-plastiklardan materiallar va
buyumlar, lok-bo‘yoq materiallari, sintetik bo‘yoqlar, kimyoviy reaktivlar, fotokimyo
mahsulotlari, maishiy kimyo tovarlari va boshqani ishlab chiqaradi. Kimyo sanoatining
mustaqil sanoat tarmog‘iga aylanishi sanoat to‘ntarishi bilan bog‘liq. Sulfat kislota ishlab
chigarish bo‘yicha dastlabki zavodlar 1740 yilda Buyuk Britaniyada (Richmond), 1766
yilda Fransiyada (Ruan), 1805 yilda Rossiyada (Moskva gubernyasi), 1810 yilda
Germaniyada (Leypsig yaqinida) barpo etilgan.

To‘qimachilik va shisha-oyna sanoatining rivojlanishi bilan soda ishlab chigaradigan
zavodlar qurildi. Bunday korxonalar — soda zavodlari Fransiyada 1793 yilda (Parij
yaqinida), Buyuk Britaniyada 1823 yilda (Liverpul), Germaniyada 1843 yilda (Elba
bo‘yidagi Shyonebek shaxarida), Rossiyada 1864 yilda (Barnaul)da qurildi. 19-a.
o‘rtalaridan Buyuk Britaniya (1842), Germaniya (1867), Rossiya (1892)da sun’iy o‘gitlar
ishlab chigaradigan zavodlar ishlay boshladi. AQShda kimyo sanoatining Yevropa
mamlakatlariga nisbatan kechroq paydo bo‘ldi, lekin 1913 vyilda kelib kimyoviy
mahsulotlar ishlab chiqarish hajmi bo‘yicha jahonda 1-o‘ringa chiqib oldi.

O‘zbekistonda tegishli xom ashyo manbalari bo‘lishiga qaramay 30- yillarigacha
kimyo sanoatining deyarli yo‘q edi. 1910-yillarda ohak kuydirish, o‘simlik bo‘yog*i olish,
oltingugurt ishlab chiqarish, ishqoriy moddalar tayyorlash, sovungarlik bilan
shug‘ullangan bir qancha kichik korxonalar (12 sovun zavodi, neftni haydash zavodi, 2

bo‘yoq fraksiasi) bo‘lgan.

Zamonaviy kimyo sanoatining shakllanishi 1932 yil gadimdan oltingugurt qazib
olingan Sho‘rsuv oltingugurt koni (Farg‘ona vodiysi) ning ishga tushirilishi bilan
boshlandi. Bu korxona sobiq SSSRda ishlab chiqariladigan oltingugurtning 57% ini
bergan va Itti-foqning oltingugurt mustaqilligini ta’minlashda muhim rol o‘ynadi. Kimyo

sanoatining eng yirik korxonasi Chirchiq elektr kimyo 1940 yilda oktabiridan mahsulot



bera boshladi. Shu yili 608,9 t ammiak, 961,7 t kuchsiz azot kislotasi va 930 t ammiak
selitrasi ishlab chiqarildi. 1940 yilda respublikaning jami sanoat mahsuloti hajmida kimyo
sanoati hissasi 0,8% ni, kimyo sanoatida band bo‘lgan ishchilar soni sanoat ishchilarining
1% ni tashkil etgan, sanoat ishlab chiqarish fondining 7,4% kimyo sanoati hissasiga to‘g‘ri

kelgan.

Urushdan keyingi yillarda 1946 yilda Qo‘qon, 1957 yilda Samarqand superfosfat
zavodlari ishga tushirildi va bu zavodlar respublika qishloq xo’jalikning fosforli
o‘g‘itlarga bo‘lgan ehtiyojlarini ta’minlashga xizmat qildi. Buxoro viloyatida Gazli gaz
koni ishga tushirilishi bilan tabiiy gazdan foydalanish asosida 1963 yilda Farg‘ona azotli
o‘g‘itlar zavodi, 1964 yilda Navoiyda kimyo kompleksi ishlay boshladi.

Rezina mahsulotlari Angren "Rezinatexnika" AJ (1975) da ishlab chiqariladi. Ilgari,
asosan, rezina mahsulotlari ishlab chiqarishga ixtisoslashgan "Rezinatexnika" AJ 1987
yilda xalq iste’moli tovarlari ishlab chiqarishga o‘tdi. 1992 yilda birlashmada yengil
avtomobil shinalarini tayyorlash o‘zlashtirildi. 1996 y.dan yiliga yengil avtomobillar
uchun 1,5 min. dona, yuk avtomobillari uchun 200 ming dona shina ishlab chigaradigan

quvvatlar i1shga tushirildi.

Respublikada plastmassa va propilen mahsulotlarini qayta ishlovchi (Ohangaron
"Santexlit", "Jizzaxplastmassa" AlJ), turli markadagilok — bo‘yoq mahsulotlari ("Toshkent
lok-bo‘yoq zavodi" AJ, 1946), mebel sanoati uchun sintetik smolalar (Farg‘ona furan
birikmalari zavodi), maishiy kimyo tovarlari ["Maishiy kimyo" AJ (Toshkent sh.,), 1987,
Olmaliq maishiy kimyo zavodi, 1971 (hoz. Rossiyadagi "Kalina" konsernining "Pallada-
Vostok" shoba korxonasi); Toshkent yog‘-moy kombinati tarkibida sintetik yuvish

vositalari zavodi, 1971] ishlab chiqariladigan korxonalar ishlaydi.

2000 yilda respublika sanoati mahsulotlari umumiy hajmida kimyo sanoati (neft
kimyosi sanoati bilan birga) hissasi 6,1 % ni tashkil etdi. 832 ming t mineral o‘g‘itlar
(100% ozik, modda hisobida), 15 ming t sintetik smolalar va plastik massalar, 14,7 ming t
kimyoviy tola va iplar, 985 ming t sintetik ammiak, 823,4 ming t sulfat kislota, 287 ming t
oltingugurt va boshqa mahsulotlar ishlab chiqarildi.



Xomashyo va materiallar tavsifi

Kauchuk (tupi tilida "kau" — daraxt va "uchu" — ogmoq) — rezina va rezina
buyumlari tayyorlashda ishlatiladigan elastik material. Tabiiy va sun’iy (sintetik) xillarga
bo‘linadi.

Tabiiy kauchuk. — asosan, Braziliya geveya daraxtining sutsimon shirasi — lateks va
kauchukli daraxtlardan olinadi. Olingan lateks qayta ishlanib, xom — texnik kauchuk.
hosil gilinadi. Uning tarkibida 93—94% kauchuk, 2,4—2,9% ogsil, 0,3% kul, 0,3% kand
moddalari va 2,5—3% smola bor. Toza tabiiy kauchuk yuqori molekulali to‘yinmagan
uglevodorod, tarkibi (S5N8)p. Mol. m. 150 mingdan 500 minggacha boradi, zanjirining
uz. 10000—40000 A, ko‘ndalang kesimi 1,5—3 A gacha. Tabiiy kauchuk molekulasining
bu kattaligi va shakli uning eng muhim xususiyati elastikligini ko‘rsatadi. Tabiiy kauchuk
yog‘ va aromatik uglevodorodlarda va ularning hosilalarida, mas, benzin, benzol,
xloroformlarda erib, yopishqoq eritma yelim hosil qiladi. Tabily kauchuk to‘yinmagan
birikma bo‘lgani uchun vodorod, galogenlar, oltingugurt va kislorod bilan reaksiyaga
kirishadi. Natijada uning eruvchanligi, mustahkamligi, elastikligi va bilan fizik, mexanik
xossalari o‘zgaradi. Xom kauchuk oltingugurt bilan reaksiyaga kirishib yuqori sifatli

rezinaga ( Vulkanizatsiya) aylanadi. Tabiiy kauchuk, odatda, amorf holatda bo‘ladi, lekin

vaqt o‘tishi bilan kristallanishi mumkin. Yuqori elastikligi, suv va gaz o‘tkazmasligi,
elektroizolyasion xususiyati va yemiruvchi muhitlarga chidamliligi tufayli kauchuk
texnika va turmushda ko‘p ishlatiladi. Indoneziya, Malayziya, Tailand, Hindiston, Xitoy,
Shri Lanka va Vyetnamda tabiiy kauchuk ko‘p ishlab chiqariladi. Sintetik kauchuk —
sun’ily yo‘l bilan rezina olinadigan yuqori polimer material (elastomer). Sintetik kauchuk
turli birikmalarni polimerlab va sopolimerlab olinadi. Suyuq kauchuklar, ularning suvdagi
dispersiyasi (sintetik latekslar), shuningdek, polimerlanish jarayonida yog‘, qorakuya va
to‘ldiruvchilar qo‘llab olinadigan kauchuk ham sintetik kauchukdir Ba’zi sintetik
kauchuklarni olishda uglevodorodlarning bifunksional hosilalarini polikondensatlash usuli
go‘llaniladi. Sintetik kauchuk olish 2 asosiy jarayon: monomer (kauchogen)lar tayyorlash
va ularni polimerlash yoki polikondensatlashdan iborat. Butadiyen, stirol, izopren,

xlorpren, izobutilen, akrilonitril (vinil sianid) va bilan kauchogenlar sifatida ishlatiladi.



Kauchogenlarning o‘zi esa neft krekingi gazi, tabiiy va yo‘lakay gazlar, etil spirtidan
olinadi. Kauchogenlarni polimerlash jarayonida monomerlar katalizator (mas, natriy
metali) ishtirokida (monomerning o‘zi yoki eritmasi, suvli emulsiyasi) qizdiriladi.
Polimerlashda emulsiya polimer suspenziyaga, ya’ni sintetik lateksga aylangach,
koagulyasiyalanadi. Ajralib chiqgan kauchuk yuvib quritiladi. Hozirda sintetik
kauchukning 20 ga yaqin turi ishlab chiqariladi. Bulardan butadiyen kauchuk,
butadiyennitrilakril kauchuk, butilkauchukning sanoatdagi ahamiyati katta. Sintetik
kauchukning ko‘p turlari tabiity kauchuk singari vulkanizatsiyalanib, yuqori elastik yoki
qattiq materialga aylanadi. Asosi kremniy, uglerod, kislorod atomlari zanjiridan iborat.

kauchukka o‘xshash elastik materiallar (issiqqa chidamli silikon kauchuk, Kremniyorganik

birikmalar) yoki wuglerod va oltingugurt atomlaridan iborat polisulfid kauchuk,
polifosfonitrilxlorid, polidixlorfosfezen va ayrim polixlorvinil smolalar ham sintetik
kauchukka kiradi. Sintetik kauchuk yog’ va organik moddalarga (mas, butadiyen - nitril

kauchuklar), issiq va sovuqqa (mas, kremniy organik kauchuklar) chidamli bo‘lishi kerak.

Ba’zi sintetik kauchuklar texnik xossalari (mas, issiqqa, erituvchilarga, yemiruvchi
mubhitlarga va ishqalanishga, yorug‘lik va ozon ta’siriga chidamliligi, gaz o‘tkazmasligi va
bilan)ga ko‘ra, tabiiy kauchukdan afzal. Sinetik kauchuklardan 50 mingga yaqin nomda
mahsulotlar ishlab chiqariladi. Birinchi sintetik Kauchokni 1879 y. G. Busharda (Fransiya)
olgan; sanoat miqyosida ishlab chigarishni S.V.Lebedev (Rossiya) 1932 y.da yo‘lga
qo‘ydi. Sintetik kauchuk olish iglim va geografik sharoitlarga bog‘liq bo‘lmaganligi,
mehnat unumdorligining yuqoriligi va arzon xom ashyo bazasining mavjudligi tufayli
katta igtisodiy foyda beradi. Kauchuk shina, amortizatorlar, yelimlar, sanitariya-gigiyena
mahsulotlari va boshqa ishlab chiqarishda qo‘llaniladi. Jahon miqyosida har yili 16,5 min.t
kauchuk (4,5 min.t tabily va 12 min.t sintetik kauchuk) ishlab chiqgariladi.

Etilenpropilen kauchuklar.

Etilenpropilen kauchuklar — etilenning propilen bilan (qo‘sh sopolimerlar) yoki
etilenning propilen bilan oz miqdordagi uchinchi somonomer.— qo‘sh bog‘li diyen
ishtirokida ~ sopolimerlanish  (uchlik  sopolimerlar) mahsulotlari.  Etilenpropilen
kauchuklarning zichligi 850-870 kg/m’. To‘yingan qo‘sh sopolimerlar peroksidlar,
dimaleinimidlar, xlororganik birikmalar bilan vulkanizatsiya qilinadi. To‘yinmagan uchlik
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sopolimerlar uchun oddiy oltingugurtli vulkanizatsiya usullari qo‘llanadi. Etilenpropilen
kauchuklar asosidagi rezinalarning muhim xossalari issiqqa va ozonga bardoshlilik,
kislorod bilan oksidlanishga, kislotalar va ishqorlar ta’siriga chidamlilik, elektrizolyatsion
xossalari yuqoriligi hisoblanadi. O‘tkazgichlar va kabellarni izolyatsiyalashda yuqori
atmosferaga bardoshli turli rezinatexnik buyumlar (mas, avtomobil oynalari

zichlagichlari), serg‘ovak yumshoq materiallar va boshqalar ishlab chigarishda qo‘llanadi.

- | cles
e (=—CHy—CHy—)n—\ —CH—CHy— / y—"~

Vinilpiridin kauchuklar

Vinilpiridin kauchuklar - sintetik kauchuklar; diyen uglevodorodlarning
vinilpiridinlar yoki ularning hosilalari bilan sopolimerlanishidan hosil bo‘lgan
mahsulotlar. Vinilpiridin kauchuklarda vinilpiridin zanjirining miqdori odatda 30% dan
oshmaydi. Vinilpiridin zanjiridan tashqari, stirol, akrilonitril, metakril kislota zanjirlariga
ega bo‘lgan uchlamchi sopolimerlar ham ma’lum. Vinilpiridin kauchuk suvli emulsiyada
monomerlarni sopolimerlab olinadi. Benzol, toluol, benzinda eriydi, 15% dan ortiq
vinilpiridini bo‘lgan kauchuklar keton va murakkab efirlarda eriydi. Piridin guruhlari
borligi sababli Vinilpiridin kauchuk ionlashtiruvchi nurlar ta’siriga chidamli bo‘ladi.
Xloranil ishtirokida Vinilpiridin kauchukdan olingan rezina 200° gacha temperaturada
moylar, eritmalar, sintetik surkov moylari ta’siriga chidaydi. Vinilpiridin kauchukdan
tayyorlangan rezina sovuqqa o‘ta chidamliligi bilan butadiyennitril kauchuklardan

tayyorlangan rezinadan farq qiladi.

Vinilpiridin kauchuk—50 dan 180° gacha haroratda ishlatiladigan zichlovchi rezina
shlanglar tayyorlashda, shuningdek avtomobil shinalari, yelim, moyga va gidravlik

suyugliklarga chidamli rezina mahsulotlar ishlab chigarishda qo‘llaniladi.



Tabily kauchukning kimyoviy tuzilishini asosan Garries o'rgangan bo'lib, izopren
molekulalaridan tashkil topganligi aniglangan. Buning uchun kauchuk ozonlash
reaksiyasiga uchratilgan, so'ngra hosil bo'lgan modda parchalanganda izopren

oksidlanishi natijasida hosil bo'ladigan levulin aldegid olingan

— CH, — CH=F ¢ —CH, —CH,— CH==C —CH, —CH;CH=C —CH, —

CH, kauchuk CH, CH,
+ +1n0;
07=Q 0—0Q
—CH— CI{ \c— CH, — CH,— CI{ N 2
2 2 - - —_— —
No 7 N — T - C ClCHy
CH, CH, o~ L
kauchuk ozonid 3
-HH202 + +nH20
— _ ¢O O\ %O O\ ¢O
CH; C\ + C—CH,—CH,—C + C—CH,~CH,—C
H | Ny Ny
CH;  Jivulin aldegid CH;

Tabily kauchukning molekulyar og'irligini Shtaudinger tekshirgan va 200,000 bilan
400,000 orasida bo'lishini aniqlagan.

Keyingi tekshirishlarga ko'ra, tabiiy kauchuk izoprenning (2-Metil butadien-1,3) ikki
xil fazoviy izomer polimeridan tashkil topganligi aniqlandi. Fazoviy izomerning birinchisi

sis-polizopren bo'lsa, ikkinchisi trans-polizoprendir.

CH, C§3 CH, —
N\ CH —
— 2 Cc=C
CH; CH, Cc=cC /
— N
Cc = C/ \CHZ ™~ CH, H
— g
— CH, H

trans-polizopren
Trans-polizoprendan iborat tabily kauchuk guttapercha deyiladi. Guttapercha sof holda

elektr simlarini qoplashda, elim tayyorlashda va hokazolarda ishlatiladi.

Hozirgi vaqtda tabiiy kauchuklar o'rnida ishlatsa bo'ladigan sintetik kauchuklar ishlab

chiqildi. Masalan, guttapercha o'rnida sintetik kauchuk — nayrit NT, sis-polizopren
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kauchuk o'rnida ishlatiladigan sintetik izopren kauchuk va hokazolar olinadi. Ammo,

shunday bo'Isa ham hanuzgacha tabiiy kauchuk tehnikada o’z qimmatini yo'qotgani yo'q.

Sintetik kauchuklar. Sintetik kauchuklarning kimyoviy tarkibi, tuzilishi, fizik-
kimyoviy xossalari tabily kauchuknikidan tubdan farqlanishi mumkin. Shuning uchun ham
ba'zi sintetik kauchuklarning xossalari tabiiy kauchuknikidan afzaldir. Masalan, kauchuk
sintez qilinganda uni sovuqqa chidamli, gaz o'tkazmaydigan, benzin hamda yog" ta'siriga

chidamli qilish mumkin.
Quyida ba'zi sintetik kauchuklar bilan gisqacha tanishib o tiladi.

Natriybutadien kauchuk. Birinchi marta akademik S.V. Lebedev 1,3-butadienni
polimerlanish reaksiyasiga uchratib sintetik kauchuk hosil qildi va u butadien sintetik
kauchugi deb ataladi. Keyingi yillarda butadiendan stereogulyar tuzilishga ega bo'lgan va
sovuqqa chidamli, cho’ziluvchan, mustahkam, kam emiriluvchan xossalarga ega
kauchuklar olindi. Bunday kauchuk avtomashina pokrishkalari olishda ishlatiladi. Undan
tashqari kauchuk tarkibiga karboksil gruppalar kiritilib, uning metallga yopishqoqlik
xususiyatlari birmuncha oshirildi.

—CH, —CH=CH—CH2%CH—CH2—
! COOH
karboksilat kauchuk
Butadien-stirol kauchugi. Bunday kauchuklar butadien bilan stirolning

sopolimerlanish hosil bo'ladi:

CH,=CH—CH=CH, + CH=CH, —> —CH, —CH—CH,—CH=CH —CH,—
C¢H

stirol
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Kauchukning xossasi reaksiyaga kirishuvchi komponentlarning nisbatiga va
temperaturasiga bog'liq. Masalan, 10 qism butadien, 90 qism stirol bilan reaksiyaga
kiritilsa va reaksiya 50° da olib borilsa vazni engil kauchuk olinadi. Reaksiya +50 da olib

borilganda esa yemirilishga chidamli kauchuk hosil bo ladi.

Izopren kauchuk. Bu kauchuk izoprenni maxsus katalizator ishtirokida polimerlab
olinadi. Katalizatorning xiliga qarab poliizoprenning tuzilishi ham o'zgaradi; sis yoki

trans-izomer holidagi poliizopren hosil bo'ladi.

Butil kauchuklar izobutilen bilan izoprenning sopolimerlanishidan hosil boladi:

CH; CH, CHj CHj3 CH;

€~ CH,—C—CH,<*CH,—C =CH— CH,—' [ C—CH,—C— CH,{*. . .

*

Bunday kauchuklar issigqa chidamli, gaz o'tkazmaydi, oksidlanmaydi va yuqori
dielektrik xossaga egadir. Ammo, metallarga yopishqoqligi kam bo’lganligidan ularning
ishlatilishi sohasi cheklangan. Sanoatda butilkauchukning modifikasiyalangan xili, ya'ni
xlorbutil, brombutilkauchuklar ishlatiladi. Ulardan, ko'pincha, kamerasiz yuradigan

avtomashina pokrishkalari tayyorlanadi.

Xloropren kauchuk. Bu kauchuk 2-xlor-1,3-butadien (xloropren)-ning polimerlanishi

natijasida hosil bo'ladi:

CH,= C|3 —CH=CH, —>—CH,— C=CH —CH,—CH,— C =CH—CH,—

Cl Cl Cl

Xloropren past temperaturada polimerlanganda nairit deyiladigan kauchuk hosil

bo'ladi. Xloropren stirol bilan sopolimerlanganda — nairit C kauchuk olinadi. Bunday
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kauchuklar benzin va yog" ta'siriga, oksidlanishga, issiqgqa chidamli bo'ladi. Shuning

uchun ulardan turli xil sanoat buyumlari, transportyorlar, yelimlar tayyorlanadi.

Kauchiklarni saqlash

Kauchukning xossalari uzoq saqlash davomida o’zgarishi mumkin. Bunga asosan
kislorod ta’sirida kechishi mumkin. Saglash uchun sharoit doimiy xarorat va xavo namligi.
Kondensat namligi yuqori bo’lgan xolatlarda kauchukning buzilishi kuzatiladi.
Kauchuklarni saglash uchun optimal sharoit 10-15 °S xarorat va 70-75% xavoning nisbiy
namligi. Ombor poli yog’ochdan va deraza oynalari sariq yoki yashil rangga bo’yalgan
bo’ladi. Kauchuk yonuvchan, shuning uchun ochiq olovdan foydalanish xavfli. Ombor

yong’inga qarshi vositalar bilan jixozlangan bo’lishi kerak.
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Tayyor mahsulot tavsifi

Ommaviy qo’llaniladigan ko’pgina rezina texnika buyumlar uchun rezina aralashma
(avtopokrishkalar,poliklar, rukava, tasma, oyoq kiyim va boshqalar) murakkab
tuzilishligidan qat’iy nazar yagona texnologiya: kauchuk va ingredientlarning tayyorlash
va tortish, rezina aralashmani aralashtirish bo’yicha amalga oshiriladi. Shundan keyingina
rezina texnik buyumning tayyorlash usuliga ko’ra turli polufabrikat (yarim xom ashyo)
tayyorlash uchastkalariga yuboriladi.

Rezina texnik buyumlar ishlab chiqarishning yagona texnologiyasi quyidagi bir necha
asosiy jarayonlarni o’z ichiga oladi:

1. Xom ashyo materiallarni qabul qilish, saqlash va transport qilish.

2. Kauchuk va ingredientlarni tayyorlash va ishlov berish.

3. Materialni tortish.

4. Rezina aralashmani tayyorlash.

Bunda texnologik jarayonlar va dastgoxlar yuqori samarador, oson boshqaruvchan,
rentabel, maksimal mexanizastiyalashgan va avtomatlashgan, oson va qulay xizmat
ko’rsatiladigan bo’lishi kerak. Shunday qilib tayyor po’lik bir nechtasi labaroto’riyaga olib
boriladi.U yerda po’likni fizik-kimyoviy parametirlari o’rganiladi.

Xozirda zamonaviy texnika orqali Poliulitandan yangi tipdagi poliklar olinmoqda

xarorat -50° - +90°C da xam o’z shaklini yo’qotmaydi agrissiv muxitga chidamli yuqori

sifatda chigmoqda.
O-C-N-R-N-C-0 + HO—R*—0OH + O-C-N-R"“N-C-0 + HO—R?—0OH + - - —=
o © © 0
- —C—N—R'-N-C-0-R?0—C—N—R'-N-C-0-R?*-0—
H H H H

Tayyor maxsulot MDP-4 pressdazmol orqali bosma usulda olinadi temperatural 00°C da
olinadi.
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Tehnologik jarayon asosiy parametrlari

Uzluksiz ishlovchi vulkanizatorlar. Vulkanizatorlarning klassifikatsiyasi. Sanoatda
ishlab chigarishning progressiv usullarini qo'llanilishi texnologik jarayonlarni
o zgartirilishi va yuqori maxsuldorlikka ega iqtisodiy jixatdan unumdor bo'lgan, uzluksiz

ishlab chiqgarishini ta’'minlaydigan yangi mashinalar yaratilishini talab etadi.

Uzluksiz ishlovchi vulkanizatorlar vulkanizatsiya jarayonini yuqori yoki atmosfera
bosimida amalaga oshirish imkonini beradi. Birinchi guruxga rezinalangan tasma va
lentalar ishlab chiqarishga mo'ljallangan barabanli vulkanizatorlarni, shuningdek yuqori
bosim ostida rezina gilamlar, rezinatexnika maxsulotlari va boshqalarni ishlab
chigaradigan vulkanizatorlar konstruktsiyalarini kiritish mumkin. Uzluksiz vulkanizatsiya
qilish  apparatining  germetikligini ta'minlash uni  konstruktsiyalashda ancha

murakkabliklar keltirib chigaradi, bu uning asosiy kamchiligidir.

Ikkinchi guruhga rezinalangan gazlamalarni vulkanizatsiya qiluvchi rolikli kameralar,
infraqizil nurlanish usulidagi kameralar, 0'yiq rezina-texnika maxsulotlari uchun tonelli
kameralar, shtamplangan galoshlar uchun ishlatiladigan shaxtali kameralar va boshqalarni
kiritish mumkin. Atmosfera bosimida uzluksiz ishlovchi vulkanizatorlarning asosiy
kamchiligi vulkanizatsiya tezligining pastligi (bu o'z navbatida, vulkanizatsiya
apparatining o'lchamlari ortib ketishiga olib keladi) va issiqlikning ko'p yo’qotilishi bilan
xarakterlanadi. Vulkanizatsiya tezligini oshirish gaz oqimining tezligi bilan aniqlanadigan

issiglik uzatish koeffitsientini oshirish bilan bog'ligdir.

Uzluksiz ishlovchi sanoat vulkanizatorlarining asosiy konstruktsiyalarini ko'rib

chigamiz.

Barabanli vulkanizatorlar. Barabanli vulkanizatorlarnig sxemasi ko'rsatilgan. Ichki
tomonidan bug’ yoki elektr isitgichlar yordamida isitiladigan 1-1,5 diametrli o'yiq baraban
(1) uzluksiz lenta (3) tomonidan o'z aylanasining 2/3 qismiga egiladi. Uning egilishi val
(5) va eguvchi gidravlik mexanizm (4) tomonidan ta'minlanadi. Baraban va pastki

siquvchi vallar (6) orasida vulkanizatsiyalanuvchi material (7) solinadi. Material lenta
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tomonidan siqiladi, barabanni egadi va yuqori siquvchi val (2) yordamida ular orasidagi
tirqgishdan chiqadi. Baraban (1) va lenta (3) orasidagi tirqishda bo'lgan davrida, material,
bosim va issiqlik ta'siriga uchraydi. Bunda lenta ham bosim hosil giladi, ham materialning
issiglik 1izolyatsiyasini ta'minlaydi. Mashina barabanning sirti silliq yoki gravirlangan
bo'lishi mumkin. Lenta yuqori sifatli po‘latdan 0,8-1,2 mm qalinlikda tayyorlanadi yoki
po'lat sim to'rini ikki tomonlama issiqlikka chidamli rezina bilan qoplash yo'li bilan

tayyorlanadi.

«Frensis SHouy» firmasida tayyorlangan barabanli vulkanizatorning umumiy ko rinishi
rasmda tasvirlangan. So'nggi yillarda kalta (1,5 m) va uzun (20 m gacha) qilip tasmalarini
uzluksiz vunkanizatsiya qilish uchun Chex firmalari tomonidan maxsus barabanli
(rotatsion) vulkanizatorlar yaratilgan. Vulkanizatsiya-lanmagan tasmalar konsolli ishchi
(isitiluvchi) va tortiluvchi barabanga kiydiriladi. Bosim tasmaga tortiluvchi baraban va
egiluvchan po'lat tasma tomonidan beriladi. Tasma ustki roliklarga kiyiladi va ularni
ishchi barabanga sigadi. Vulkanizatsiya harorati 150- 160°S, vaqti 2-15 min ni
tashkilaydi.

3.1.1.— pacsM FPUMART BT - — I I

MpeC HUIT
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Polik ishlab chigarish uchun valetslar va rotorli

mashinalar.

Valli mashinalar bir biriga uyg'un ravishda aylanuvchi vallardan ( 2dan - 5 gacha)
iborat qurilmadir. Vallarning gorizontal o'qlari o'zaro paraleldir. Ularning dastaklari
staninaga joylashgan podshipniklarga tiralib turadi va bunda vallar umumiy yoki alohida
alohida elektr dvigatellari yordamida o'tkazgichlar orqali aylantiriladi. Barcha vallarning
aylanma tezligi bir hil, sikl xar xil bir juftdagi vallar tezliklarining friktsiya G* deb
ataluvchi nisbati mashinaning qo’llanilish magsadiga qarab G* = 1:1 dan G* = 3:1 gacha

bo’lishi mumkin.

Mashinaga solingan xom ashyo vallarning orasidagi tirqishga tushadi. Vallar orasidan

o'tishda eziladi va ularga o'raladi. Ishlov oxirida maxsus pichoq yordamida qirib olinadi.

Elastik jismlar sanoatida valli mashinalar keng
qo llaniladi:

1) Xom aralashmalar (kauchuk polimerlari, texnik wuglerod, to'ldiruvchilar,
plastifikatorlar va boshqalar)ni intensivaralashtirishda, gomogenizatsiya qilishda va
plastikatsiya qilishda, ya'ni plastifikatorlarlarni  polimerlar makromalekulalariga

aralashtirishda;
2) vallar yordamida ishlov berilgan jinslardan list yoki plyonka olishda.

Rezina texnik mahsulotlarini  ishlab  chigarishda bochkasini  uzunligi
1000-1600 mm, valning diametri 400-650 mm bo'lgan qo'shval mashinalar
keng qo’llaniladi. Ba'zi hollarda esa, kattaroq o’lchamdagi ~ mashinalardan
foydalaniladi (D = 900mm, L = 2000 mm). Vallarning aylanma tezligi 20 —35 m/min;
fraktsiya, ya'ni vallar aylanma tezliklarining nisbati 1 dan 1,3 gacha bo'ladi. Fraktsiya
mavjud bo'lganda, tirqishdan chigayotgan material qatlami sekin aylanuvchi val tomonga
egilishga intiladi ana shu valga yopishadi. SHuning uchun ham, mahsulotni qirib olish

jarayonida qo'l mehnati talab etiladigan davriy qo'shval mashinalarda ishchi o'rniga yaqin
17



joylashgan valga kichik tezlik beriladi. Uzluksiz ishlovchi qo’shval mashinalarida,
aksincha, vallangan mahsulotni mashinaning orqa tomonidan uzluksiz ajratib olish
magsadga muvofiqdir. Shuning uchun xam ularda orqa val kichikroq tezlikga ega
bo'ladi. Biroq, shuni xam ta'kidlash lozimki, materialning vallardan biriga yopishishi
fagat uning tezliklari farqigagina bog'liq bo'lmay, balki ularning temperaturasi va sirt

tuzilishiga ham bog’liqdir.

Fraktsiyaning vallardan chiqayotgan mahsulot
yo nalishiga tasiri.

Aralashtiruvchi-plastikatsiyalovchi tipik qo'shval mashinalarning konstruktsiyasi
keltirilgan. (1) plitada stanina joylashgan bo’lib ular o'zaro bir-biriga tortqich bilan
bog’langan. Staninaning gorizontal tekisliklarida har ikki tomondan ikkitadan podshipnik
(4 va 5) o'rnatilgan. Qo'zg'almas (4)podshipniklarda (9) orqa val aylanadi. Oldingi val
(10) o'rnatilgan 5 podshipniklar esa, vallar orasidagi tirqishni o'zgartirish magsadida,
mahsus vintlar (6) yordamida 10 mm gacha surilish imkoniyatiga ega. Vintlarning
gaykalari (7) stanina o'yiqlariga o'rnatilgan. Xar bir stanina, vallar va podpshpniklar
o'rnatilgandan so'ng travers ( 8 ) bilan yopib qo'yiladi. Vallar elektrodvigateldan reduktor,
tishli g'ildirak, friktsi shesternyalar yordamida harakatga keltiriladi (rasmda

ko rsatilmagan).
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Qo’'shval mashinalar vallarni qizdirish, markazlashgan moylash sistemasi va avariya
xolatida to'xtatish moslamalari bilan to'ldiriladi. Vallanadigan mahsulot eni strelkalar (12)

bilan chegaralanib turiladi.

Vallar sifatli cho’yandan quyiladi; valning ishchi qismi (bochkasi) tez sovitiladi va sirt
tomondan 20 mm gacha toblanadi. Natijada bochka sirtiiing o'ta mustaxkam bo lishiga
erishiladi. (N, > 3000 n/mm’). CHo yan vallarning kamchiligi ularning temperaturasi tez

o zgarganda sirtining darz ketishidir.

Plastiklarni qayta ishlashda esa temperaturaning tez o' zgarishi sodir bo'Imaydi, chunki
butun jarayon davomida vallar qizdirib turiladi. SHuning uchun ham plastiklarni qayta

ishlashda cho'yan vallarni po'lat vallar bilan almashtirishga xojat yo'q.

Aralashtirgich qo'shval matpipa sxemasi:

1—ilita; 2—stanina; 3—tortqich; 4 ka 5—podshipniklar; 6—vint;

7—vintning rezbali vtulkasi;
19



8&—travers; 9 va 10— vallar; 11—patnis;

12—chegaralovchi strelka.

qizdiriladigan cho'yan vallar tasvirlangan (D = 530 mm), Vallarning ishchi qismi
mahsus xalgasimon to'siq yordamida moylash mahsulotlarining tushishida

himoyalangan (rasmdagi A kism).

Har ikkala valga uning butun sirti bo'ylab tekis tagsimlangan kuch ta'sir etib, u
vallarni egilishiga olib keladi. Buning natijasida vallar orasidagi tirqish kengayadi va
valning markazida eng katta, chekkalarida esa eng kichik giymatga ega bo’ladi, ya'ni

tirqish valning uzunligi bo ylab turli kattalikka ega bo ladi.

Aytib o'tilganidek, plastmassalarga vallarda ishlov berishda vallarni qizdirish
lozim. Vallar ko'pincha bug' yordamida qizdiriladi. Vallash katta tezlikda amalga
oshirilganda bug" o'rniga qaynoq suv ishlatiladi, bunda suv intensiv ravishda
aylantiriladi. SHundagi vallarning temperaturasini kerakli darajada ushlab turishga

erishiladi.
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Xom-ashyo va materiallar moddiy balansi

Material balansni tuzish loyixasida berilgan mahsulot ishlab chiqarish uchun smenada,
sutkasiga va yiliga zarur bo’lgan xom-ashyo materiallarni hisoblashdir. Buning uchun:

a) mahsulot ishlab chiqarishning yillik hajmi: 10 t/yilga-95000 dona po’lik.
b) texnologik yo’qotishlar va nuhsonlar me'yori xisoblanadi
g) reseptura tarkibi hisobi

1. G=my* K ( qaytar + qaytmas)

G — 1 ta maxsulotning nominal massasi.

m, — 1 ta maxulotning naminal og’irligi.

K — qaytar va qaytmas jarayonlar koefitsienti.

Ishlab chiqgarishdagi qaytar va gaytmas homashyoning
yo’qotilishlari jadval..

Yo’qotilish jarayonlari
Ne Qaytar Qaytmas
Turlari
1. Tashishdagt i 0.005%
(transportirovka)

2. | Xomashyoning quritish - 0.005
3. Aralashtirish 0.1 0.1
4. Ekstruziyalash 0.2 0.2
5. Preslash 0.3 0.5
6. | Mexanik qayta ishlash 4 0.3
7. Texnologik rejimlar 2 1

Yoqotishlar yig’indisi 6.6 2.155
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Press orqali polik ishlab chiqarishda gaytar yo’qotish 6.6
Press orqali polik ishlab chigarishda qaytmas yo’qotish 2.155

6.6 +155=8.755

K, =8.755-1.0875

G=1000*1.085=10875¢

Bosim ostida quyish 8 — 10

Yillik umumiy sarf

Gy=G*Q

Go=1087.5 * 95000 = 103.312500 kg = 103.3125 kg / t

Maxsulot uchun retsept.

Retseptura
Ne Kauchuk va ingidirendlar 100 mass/q kauchukga
1. Kauchuk BC 100 61.74
2. Oltingugurt -S- 2.0 1.23
3. Merkaptobenztiazol 0.65 0.40
4. Tetrametiltiuram disulfide 1.3 0.08
5. Rux oksidi 5.0 3.08
6. Stearin kislota 3.0 1.85
7. Texnik uglerod JI" — 100 50.0 30.87
Jami 161.95 100%
Hisoblaymiz:

1. K,;=28.755/100 = 0.08755
K, =8.755/100 + 1 = 1.08755
2. G=1000* 1.08755 =1087.55
3. Gp=1087.55 * 95000 = 103.317.250
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4. 1 dona maxsulot uchun retseptni ishlanishi:
1) 161.95-100
10-x x=61.7
2) 161.95-100

2-x x=1.23

3) 161.95-100
0.65-x x=0.40
4) 161.95-100
1.3—-x x=0.80
5) 161.95-100
5—x x=3.08

6) 161.95-100
3—xx=19

7) 161.95-100
50-x x=30.9

Maxsulotga ketadigan xomashyoning tonna / kg
5. K; =Gy * qaytar = 103.317 * 0.066 = 6.82

K; = Gy * qaytmas = 103.317 * 0.021 =2.2

K;+ K, =10 to’nna
6. Tashish:

1) Tashish jarayoni

10 —8.755
x —0.005 x =0.006 gaytmas

2) Xom ashyoni quritish
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10 —8.755
x —0.05 x=0.06 gaytmas
3) Aralashtirish
10 —8.755
x—0.1 x=0.11 qaytar
4) Ekstruziyalash
10 —-8.755
x — 0.2 x =0.23 qaytar
10 —8.755
x — 0.2 x =0.23 qaytmas
5) Presslash
10 —8.755
x — 0.3 x =0.34 qaytar
10 —8.755
x — 0.3 x =0.34 qaytmas
6) Mexanik gayta ishlash
10 —8.755
x —4 x =4.57 qaytar
10 —8.755
x — 0.3 x =0.34 qaytmas
7) Texnologik rejimlar
10 —-8.755
x — 2 x = 2.28 qaytar
10 —8.755

x —1 x=1.14 qaytmas
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Tashish  0.006

Quritish 0.06

Aralashtirish

Ekstruziya 0.23
Presslash 0.34
Mexanik
gayta 0.34
ishlash
Tex.r.lologlk 1.14
rejimlar

2.28

Qaytmas Qaytar

0.006 0.11
0.06 0.23
0.23 0.34
0.34 4.57
0.34 2.28
1.14

2.116 7.53
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7. Korxonadagi ish rejimini tashkiliy hisobi
T=365-52-52-6-3=252
T g0t =252 * 8 =2016

8. Press apparatining ish unumi
1.54in— 1 dona polik
2016 —x x=1344

9. 195000/181440 =1.07

10. Foydali ish koefitsientini hisoblaymiz
Fik = 1/1.07 * 100 = 93%
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Asosiy va yordamchi jihozlarni tanlash va hisobi

Rezina buyum ishlab chigarish sanoatida qo'llaniladigan vulkonlovchi jihozlar
asosan avtoklavlar va presslardir. Turlari ko'pligi uchun ularni qo'llash sistemali
o'rganishi talab etadi. Funktsional vazifalaridan kelib chigqan holda, gidravlik
presslarni quyidagicha klassifikatsiya qilish (sinflarga ajratish) mumkin:
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Presslar konstruktsiyasi jixatidan kolonnali va ramali, xarakatlanuvchi stolning
orqaga qaytish usuliga ko'ra esa gidravlikasiz qaytishli pastki bosim bilan ishlovchi),

maxsus qgaytarish silindrli va differentsial bosh plunjirli presslarga bo'linadi.

Presslarning ko'pgina modellari tayyor mahsulotni itarib chiqaruvchi qo'shimcha

qurilmaga ega bo ladi.

rasmda kolonnali presslarning uchta varianti tasvirlangan. Ular bir-biridan

harakatlanuvchi stolning gaytarish bo g inlari farq qgiladi.

500 kn (50t) ga mo'ljallangan to'rt klapnli press (IX.6, a —rasm) yuqori bosimli
asosly silindr, ikkita qaytarish silindri va itarib chiqarish silindrlarga ega bo'lgan

presslar tipiga kiradi.
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rasmda tasvirlangan press qo zg almas stol (3), itarib chiqargich komplekti bo gini
(1), to'rtta kolonpa (9), plunjerli qaytarish silildring ikkita bosqichli (2),
xarakatlanuvchi plitaning 2 ta to'sig'i (7). asosiy silindr bo'g'ini (8) bilan yuqorigi

arxitrav-travers (b.plunjer (6) va xarakatlanuvchi plita 4 lardan tuzilgan.

%

: Yuqorigi bosimli kolonnali presslar.
a — yongi qaytarish tsi.shndrli;
b - yuqorigi qaytarish silindrli;
v — asosly tsiliidrdagi differentsial plunjerli:

1 - itarib chiqargich bo'g ini (differentsial plunjer); 2 - qaytarish silindr; 3 - qo'zg almas
stol - asos; 4 - harakatlantiruvchi plita; 5 va 8 - asosiy plunjer va silindrlar: 6 - arxitrav; 7 -
plita uchun to'siq: 9 - kolonna. Yuqorigi travers kolonnalariga kiydiriladi va gaykalar

bilan qotiriladi. Harakatlanuvchi plita (4) markaziy boltning 2 ta halqasi yordamida asosiy
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plunjerga (5) maxkamlanadi. Pastki stol va xarakatlanuvchi plita yo'naltirgichlarga
(pazlarga) ega bo'ladi, ularga yarim formalarni qotirishga ishlatiladigan boltlarning bosh
qismi kirib turadi. Yuqoriga qaytarish silindrli press yuqorida keltirilgan ikkita
chigariluvchi qaytarish plunjeri bo’lgan yuqori bosimli pressdan aytarli ortigcha
ustunlikka ega emas. Bunday preslarni ishlab chiqarishni plunjerlarni kamaytirishi
hisobiga arzonlashtirish, qator hollarda wular joylashtiriladigan imoratning baland
bo'lishini. o'z navbatida qurilishning qgimmatlashishiga olib keladi. Yuqori bosimli
presslarning ko'pgina yangi modellari bitta asosiy silindr bilan ishlab chiqariladi. Ularga
xarakatlanuvchi plita xarakatini qo’shish va ajratishni boshqaradigan differentsial plunjer
o'rnatiladi. Gidravlik yarimavtomat - press tasvirlangan. Pressning asosiy va itarib
chigaruvchi 1 va 2 silindrlari, zolotnikli klapan (ochib yopish uchun) 3 va gidrosistema
(reversi) 4 yordamida amalga oshiriladi. Bakdagi (5) moy shesternali (6) va ekstsentrik (7)
nasoslar yordamida otiladi. Moy shesternali nasosdan, kichik bosimli to'kish zolotnigi (8),
qaytish klapani (9) va zolotnikli klapan (YA) orqali o'tib bakka quyiladi. ektsentrik
nasosning ikkita porsheni (10) tomonidan keladigan moy oraliq bosim regulyatorining (13)
qaytish klapanlari (11.12) orqali o'tib. eksentrik nasos porsheni (14) va shesternali nasos

o’tayotgan moy oqimiga qo shiladi.

Asosiy porshen (15), elektromagnit (Ze) qo’'shilgach pastga tushadi. Bunda
yordamchi zolotnik (pilot) (16) pastga tushadi va boshqarish tizimidan zolotnikli
klapanning (3) chap srtiga yog' quyiladi. Zolotnikli klapan o'ng chegaraviy holatga o tadi
va yog’ shesternali va ekstsentrik nasosdan 3,4 klapanlar va yopish (zapor) klapani (17)
orqali o'tib asosiy silindrning (1) ishchi qismiga kelib tushadi. Asosiy silindrning shtok
yuzasidan tutib turuvchi klapan (18), qaytish klapani (19), zolotnikli klapan (4) orqali
o'tgan moy silindrning ishchi qismiga quyiluvchi moy oqimiga qo shiladi (natijada asosiy

plunjerning tushish tezligi ikki marta ortadi).

Press-qolipning yopilishida plunjerning to'liq tushishiga 20-30 mm qolganda 4e
elektromagnit qo’'shiladi va yordamchi zolotnikni o'ngga suradi. Bunda past bosim
regulyatorining zolotnigi o'ng chegara holatiga o'tadi va shesternali nasos bo’shatish

bakiga ulanadi. Bundan keyin moyning asosiy silindriga quyilishi kichik quvvatli
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ekstsentrik nasos tomonidan amalga oshiriladi, natijada esa asosiy plunjerning tushish

tezligi keskin kamayadi.

Pressformaning yopilishida plunjerning xarakatiga qarshilik ortadi, buning natijasida

sistemadagi moyning bosimi ortadi.

Bosim 1,5 dan 20 Mn/m” gacha etganda oraliq bosim regulyatori ishga tushadi, uning
zolotnigini prujina kuchini yengib chapga suriladi. Natijada ekstsentrik nasosning ikkita
porshenchalar tomonidan kelayotgan moy to'kilayotgan moy oqimiga qoshiladi, bitta
porshenchadan kelayotga moy esa moyning bsimini mo'ljaldagi darajaga (32 Mn/m’)
ko taradi. Bosim zarur qiymatga erishgandan so'ng, qo'shish nanometri0) elektromagnitni
(Ze), shuningdek nasoslar elektrodvigatellarini qo'shadi va yopiq pressformani bosim
ostida tutib turish jarayoni boshlanadi. Bunda zapor klapani zich yopilgan bo’ladi (asosiy
siliiddrning ish gismidan yog’ ogmaydi), asosiy silindrning shtok yuzasi 19 va 4 klapanlar
orgali moy to'kish qismiga ulangan bo'ladi. Asosiy plunjer Ze, 4e va le
elektromagnitlarning qo'shilishi bilan ko'tariladi. Bunda shesternali nasosning moy
quyuvchi tizimi to'kuvchi qismiga biriktirilgan, uchta porshenchadan keladigan moy
oqimi esa asosiy silindrning shtok yuzasiga yo'naltirilgan bo'ladi (chunki 8 klapanning
zolotnigi o'ng chegaraviy, 4 klapan zolotnigi esa chap chegaraviy holati egallaydi).
Boshqarish tizimidan keladigan moy 4 zolotnikli klapan piloti orqali zapor klapani
korpusining o'ng tomoniga kelib tushadi, natijada sharikli qaytish klapini 21 ochiladi, 22
klapan esa ko'tariladi (klapanning ustki va ostki qismidagi bosimlarning o'zgarishi
hisobiga). Buning natijasida, 1 silindrning ishchi qismi 4 zolotnikli klapanning o'yiq qismi
orqali moy to'kish qismiga ulanadi. Pressforma 10-30 mm ko'tarilgandan so'ng 4e
elektromagnit uziladi, natijada shesternali nasos ishchi holatiga o'tadi va asosiy plunjer

tezda boshlang ich holatni egallaydi.

le va 2e elektromagnitlar qo'shilgandan so'ng itarib chigaruvchi qism ko tariladi.
Bunda 2 itarib chiqaruvchi silindr 3 va 4 zolotnikli klapanlarning ichki qismi orqali
shesternali va ekstsentrik nasoslarni otuvchi tizimi bilan birikadi. 2 silindrning shtok
gismidan kelayotgan moy oqimi nasoslardan otilayotgan moy oqimiga qo shiladi. Natijada

23 itarib chigargichning ko tarilish tezligi ortadi. SHesternali nasos tomonidan beriladigan
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2 Mn/m’ moy bosimi, itarib chiqargichni ko tarilishi uchun yetarli bo'lmagan tagdirda,
shesternali nasos erkin (xolostoy) ish rejimiga o'tadi va moy faqatgina yuqori bosimli 7
nasos tomonidan itarib chikargich silindrga berib quriladi. SHesternali nasos moyning 8
to'kuvchi zolotnik kamerasidagi zolotnik shtokining yon qismiga beriladigan bosim
hisobiga qaytadan qo’shiladi (bu bosim shtokning o’ng chegaraviy holatini egallashi
uchun yetarli bo ladi).

Itarib chigargich 2e elektromanet ta'sirida pastga tushadi. Bunda 3 zolotnikli klapan
chap chegaraviy holatga o'tadi, natijada nasoslardan kelayotgan moy oqimi itaruvchi
silindrning shtok qismiga oqib o'tadi, silindrning ishchi qismi esa 4 zolotnikli klapan
orqali to'kuvchi bilan bog'lanadi. Itaruvchi silindrning ishchi qismi bosim ostida sovitish
paytida bakka quyuvchi bilan bog'langan bo'ladi. Buning hisobiga gidroapparatura va
itaruvchi silindrdagi tirqishlar orgali moyning chiqarish paytida, itarib chiqargichning
o rinsiz ko tarilib ketishiga to'sqinlik giladi. Presformaning presslash vaqtida ochilishi va

yopilishi asosi plunjerning (ish holatida) ko tarilishi va tushishiga mos bo ladi.

Sistemadagi bosim yo'l qo'yiladigan darajada ortib ketganda, sistemada 24
ehtiyotlovchi klapan ishga tushadi va ortigcha moyni bakka quyadi.
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Atrof-muhit va mehnat muxofazasi

Fan va texnikaning jadal rivojlanishi hamda yangi texnologiyalarning ishlab
chiqgarishga keng joriy etilishi natijasida insonni tabiatga ko’rsatayotgan ta’siri tobora
tezlashib bormoqda. Inson va tabiat o‘rtasidagi munosabatlar murakkablashib, ushbu ta’sir
tabily omillar bilan giyoslanadigan darajaga yetdi. Shuning uchun atrof muhitni muhofaza
qilish hozirgi davrning eng dolzarb muammolaridan hisoblanadi. Biosferaga antropogen
shu darajaga borib yetdiki, yer yuzida ham tabiiy o’zgarishlar ro’y berib, ba’zi
mintagalarda hayot kechirish amri mahol bo’lib bormoqda.

O’zbekiston Respublikasi Prezidenti I.A.Karimov “Ekologiya hozirgi zamonning keng
miqyosdagi keskin ijtimoily muammolaridan biridir. Uni hal etish barcha xalglarning
manfaatlariga mos bo’lib sivilizatsiyaning hozirgi kuni va kelajagi ko’p jihatdan ana shu
muammoning hal qilinishiga bog’liqdir”,-- deb ta’kidlaganlari hammamizga katta
mas’uliyat yuklaydi. (I.LA.Karimov ” O’zbekiston XXI asr bo’sag’asida: xavfsizlikka
tahdid barqarorlik shartlari va taraqqiyot kafolatlari”). (1)

O’zbekiston Respublikasining 1992 yil 8-dekabrda qabul qilingan Konstitutsiyasining
55-moddasida “Yer, yer osti boyliklari, suv, o’simlik va hayvonot dunyosi hamda boshqa
tabily zaxiralar umummilliy boylikdir. Ulardan oqilona foydalanish zarur va ular davlat
muhofazasidadir” ,-- deb ko’rsatilgan.

Mamlakatimizda qabul qilingan “Tabiatni muhofaza qilish to’g’risida”, “Suv va
suvdan foydalanish”, “Alohida muhofaza etiladigan tabily hududlar’, “Yer osti
boyliklari”, “O’simliklar dunyosini muhofaza qilish va undan foydalanish”, “Yer
kodeksi”, “Yer kadastri”, “Chiqindilar to’g’risida”gi qonunlar ekologik muammolarni hal
etish va oldini olishga qaratilgan.

Inson o’zidan keyin gattiq maishiy chiqindi qoldirmasdan yashay olmaydi. Hosil
bo’lidigan chiqindi miqdori turli yillarga bog’liq. Har bir inson o’rtacha yiliga 250kg
chiqindi to’planishi gabul qilingan.

Barcha chiqindilar o’zining morfologik tarkibi bo’yicha quyidagi kategoriyalarga

bo’linadi.:
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Qattiq maishiy chiqindilar;

suyuq maishiy chiqindilar;

yog’och chiqindilar;

qurilish chiqindilari;

davolash profilaktik muassasalar chiqindilari;

avtotransport vositalari istemol chiqgindilari;

-- bog’-hovli massivlarining chiqindilari;
B yirik o’Ichmli chigindilari.

Chiqindilarni ushbu ajratish chiqindilarni klassifikatoriga aniq mos kelmaydi, biroq
ularni shahar hududidan yo’qotishda bir-biriga o’xshashligi bo’yicha guruhlash imkonini
beradi.

Qattiq chiqgindilar quyidagicha klassifikatsiyalanadi.

Qattiq maishiy chiqgindilar— oziq ovqat chiqindilari, oyna, teri, rezina, qog’oz, joriy
remont chiqindilari, daraxt, tekstil, qadoglash materiallari va boshqgalar chiqindilar bo’lib,
axolini yashash faoliyati natijasida hosil bo’ladi.

B Yashash binolari;

B Administrative binolar, idora va korxonalar, umumiy ovqatlanish, o’quv binolari,
mexmonxonalar, bolalar bog’chalari va shunga o’xshashlar.

Yirik o’lchamli chiqindilar foydalanish xususiyatlarini  yo’qotgan, buyum
ko’rinishidagi chiqindilari— mebel, maishiy texnika, kompyuterlar, savdo-sotiq jihozlari,
velosipedlar, aravalar va boshqalar.

Sanoat chiqindilari— ishlab chiqarish korxonalari chiqindilari, maxsus chiqindilar—
yog’och, tekstil chiqindilari, teri, rezina, gips, tuzlar, shlaklar, metal, qurilish materiallari
va yangi qurilish konstruksiyalari hamda binoni kapital remont qilish chiqgindilari va
boshgqalar.

Aralashgan chiqindilar— bog’-hovli massivlari chiqindilari, avtotransport vositalari
ehtiyojlari chigindilari.

Qattiq maishiy chiqindilarning umumiy to’planishiga quyidagi omillar ta’sir etadi:

1. Binolarni mukammal qurilganlik darajasi quvirlar, isitish tizimi, ovgat tayyorlash

issiqlik energiyasi, suv quvirlari va kanalizatsiyalarning mavjudligiga.
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2. Umumiy ovqatlanish va maishiy xizmatlar tarmog’ining rivojlanganligi.

3. Umumiy talab bo’lgan Tovar mahsulotlari va madaniy savdolarning ishlab chiqarish
darjasi

4. Madaniy-maishiy va jamoat tashkilotlarini kommunal tozalash qamrab olganligi.

5. Iglim sharoitlari.

Chiqgindilar maxsus (ruxsat etilgan) va shuningdek, tabiiy ravishda paydo bo’lidigan
axlatxonalarda (ruxsat etilmagan) yig’iladi.

Markazlashgan axlatxonalardagi chiqindilar— yer usti va osti, atmosfera havosi,
tuproq va o’simliklarni ifloslantiruvhi xavfli manbalardir. Murakkab holat shundaki, aholi
salomatligiga mamlakatning hozirgi va keyingi ahvoli uchun xavf soladi.

Maishiy chiqindilar muammosi juda ham dolzarb, uning ganchalik yechimi aholining
me’yoriy yashash tarzi, shaharlarni sanitar tozalagi, atrof muhit muhofazasi va tabiiy
resurslarni asrash bilan bog’liq.

Qattiq maishiy chiqgindilar o’zida kelib chiqishi turli bo’lgan organik va mineral
moddalardan tarkib topadi: oziq-ovqat chiqindilari, ishlatilgan qog’oz va karton
chigindilari, yog’och bo’laklari, suyaklar, charm, rezina plastmassa, metal, oyna, tosh va
boshqalar. Axlat ba’zi infeksion kasalliklarni keltirib chiqaruvchi mikroorganizmlarni
rivojlanishi  uchun qulay muhit hisoblanadi. Shuning uchun chiqindilarni

zararsizlantirmaslik atrof muhitni yoppasiga ifloslanishi uchun manba bo’lishi mumkin.

Atrof muhitga ifloslantiruvchi moddalar tashlaganligi

uchun to’lovlar hisobi.

O’rganilgan adabiyotlar taxlili bo’yicha maishiy chiqindilarni turli xil qayta
ishlash wusullarida wularning iqtisodiy samaradorligini ko’rib chiqish lozim. Bu
ko’rsatkichlar jadval ko’rinishida keltiriladi.

Chiqgindilarni qayta ishlash jarayonlarining xisobiy-iqtisodiy ko’rsatkichlari.
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Jarayon Solishtirma Ekspluatatsion Foyda Haqiqiy

kapital xarajatlar xarajatlar
xarajatlari, (amortizatsiyasiz)
so’m
Maydalangan | 840000- 7000-11200 4200 3500-7000
chigindilarni 1120000
yoqish
Qozon- 11200000- 9800-16800 4900 5600-12600
utilizatorlarda | 18200000
yoqish
Piroliz 19600000- 7000-21000 6160-18340 3500-18760
44800000
Biologik qayta | 3080000 13160 11480 6720
ishlash

Yugoridagi jadvaldan ko’rinib turibdiki, maishiy chiqgindilarni yoishdan ko’ra
qayta ishlash usullarining xarajatlari katta bo’ladi. Biroq bu usullarning samaradorligi

yaxshi hamda muhitning ifloslanishi kamayadi.
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Xulosa

Xulosa qilib aytish joizki biz kurs loyixamiz orqali ko’plab ma’lumotga ega bo’ldik.
Jumladan rezina polik ishlab chiqarish soxasida jaxonda yetakchi mamlakatlarga tenglasha
oldik desam mubolag’a bo’lmaydi . Chunki O’zbekiston Respublikasida mashina sozlik va
mashina ishlab chigarish korxonalarida talab katta bo’Imoqgda. Shuning uchun xam zamon
talablariga mos va xos bo’lgan polik olish yo’lga qo’yildi va eski texnologiya o’rniga
xozirgi zamon rivojlangan texnologiyasi kirib keldi.Oldinlari Samarqand shaxrida
“Avtovaz” avto’mobillari uchun poliklar ishlab chigarish kichik korxonasi xozirga kelib

“GM” O’zbekiston xamkorligida quyidagi turdagi poliklar olinmoqda:

[—

Malibu avtomabillari uchun;
Neksiya avtomabillari uchun;
Kaptiva avtomabillari uchun;
Damas avtomabillari uchun;
Spark avtomabillari uchun;
Matiz avtomabillari uchun;
Orlando avtomabillari uchun;

Kobolt avtomabillari uchun;

A S AN

Jentra avtomabillari uchun;
10. Lasetti avtomabillari uchun;

Kabi avtomabillar uchun turli xildagi va shakldagi poliklar olinmoqda. Sifati yuqori
bo’lgan xar qanday sharoitda va xarqanday temperaturaga chidamli -50C° - +90°C da xam
0o’z sifatini  yo’qotmaydigan ishqalanishga chidamli maxsulot chigayotganini
ko’rmoqdamiz. Xozirgi kunga kelib korxona nafaqatgina polik “UZ AVTO’” MAN”
korxonasi uchun Rezina extiyot gismilari ishlab chiqarish yo’lga qo’yildi. 2016-yilga kelib
esa “MAN” yuk avtomobili uchun katta xajmdagi poliklar ishlab chiqarish yolga
go’yilmogda bu borada Germaniya bilan 100.000.000 A.Q.SH. dollarlik shartnoma tuzish
ko’zda tutilmoqda.
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Xomashyo

3 Xomashyoni
ombori.

valislash.

Qo’shimcha

Preslash. ishlov berish.

Tayyor maxsulot.

Foydalanilgan adabiyotlar

Ne Muallif, adabiyot nomi, turi, nashriyot, yili, hajmi

Boctpoknytos. E.I', HoBuxos 1. [lepepaboTka kaydyka U pe3uHOBBIX
cMeceit. Mocksa . Xuvus. 198911 289 6

Kyssmunckuit A.C, Koyn 1. A, Kupnuues 1. A. ®u3znko-xumMudeckue

2. |OCHOBBI TTOJIYYCHUS,IEPEPAOOTKH U IPUMEHEHHE d1acToMepoB M. Xumus
1986 1.

3. |benozepos H.B. «Texnosorus pe3un» M.: Xumus, 1987. 660 c.

®.®. Komrenes, A.E. Kopues, A.M. bykanoB «O0111ast TEXHOJIOTHS PE3UHbBD)
M. Xumus. 1998, 420 c.

Matepuansl MeXIyHApOAHBIN HAYYHO-TEXHUYECKUN KOH(PEPEHIINU
5. |«CoBpeMeHHbIH MpoOIEMbl KOMITO3UIITMOHHBIX MaTEPUATIOB U ITYTH UX
pemenne» T. 2011 . 14-15 mapr.

6. |B.A. JlenetoB «Pe3nHoBBIe TexHUUEeCKHE n3aenus». JI., Xumus, 1991, 440 c.
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7. |B.B. barnanoB «Y quBuTeNnbHBIN MUp pe3uHb»y M. 3Hanue. 1989.

E.I'. BoctpoknyToB «COBpEMEHHBIE MPEICTABICHUSI O MEXAHU3ME CMEILICHHUS
8. |Kay4yKOB C MHTpEAHEHTaMU Pe3UHOBBIX cMmecei» Temat. 0630p. Cep.
«IIpousBoactBo muH, PTU u ATU», M., THUUTOuepTexum, 1971. 75 ¢

3axapos H.JI. JIabopaTopHBIi MPaKTUKyM TI0 TEXHOJIOTHH pe3uHbl. M. Xumus
1988 1.

Kpacosckuit B.H. Xumus u texHonmorus nepepadboTku 3mactomepos. JI.

10. Xumus. 1983 .

11. | http:www.nirhtu.ru.indeks.php?

12. [www.wikipedia.ru

13. |[www.ziyo-net.uz

Internet materiallari

B nocnennee Bpemsi, pe3MHOBbIE KOBPUKH BCE CHIIBHEE TEPSIIOT MOMYJISIPHOCTh, CPEIn
apromoouteneid. [IpuumHOM  MOCTYXKWUJIO ~ MaccoBO€  paclpocTpaHeHue  Ooiiee
COBPEMEHHBIX KOBPHKOB M3 TMojuyperaHa. J[aHHBIM Marepuan Mo BCeM Mapamerpam

IMPEBOCXOAUT IIPUBBIYHYIO PC3UHY.

Paccmotpum nojipoOHee MPEUMYIIECTBAIOINYPETAHOBBIX ABTOMOOUJIBHBIX

KOBPUKOB ITYTEM CPABHCHUS UX C PC3UHOBBIMU.

Kaxkue Koepuku iryduie, nojuypemarnoesle uiu p€3uH06bl€?

Hauatp CiIeayer € CocCrtaBa MaTcpUuaIoB obounx PI?:)IGJ'IPIﬁ. B coctas PE3UHLbI
PICHOJIBBYCMOﬁ JI1 MPOU3BOACTBA IIOJIMKOB, BXOIAT PA3JIMYHBIC HATYPAJIBHBIC
KOMIIOHCHTBI, KOTOPBIC 3aMCTHO YJIYy4dIIAarOT 3JIaCTUYHOCTb, HO B CBOI OYCPC/b
SHAYUTCJIIbHO COKpallaroT CPpOK CJIy}K6I)I. HOJII/IypeTaH K€ COCTOUT U3 OAHOPOIHBIX

KOMITIOHCHTOB, CPOK €T0 CJ'IY)K6BI JOBOJIBHO IJIMTCJICH.
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Pe3una ObICTpO TepsieT CBOM HCXOJHBIC CBOWCTBA, OHA TPECKAETCS, TepseT
yIPYrocTh, Pa3Msrdaercss WM TBepAeeT. B coderaHnu ¢ He OIarompusiTHHIMU
YCIIOBUSIMH XPaHEHUsI, HOBbIE KOBPUKH, BCKOPE MOTYT MPUHTH B HETOMHOCTH. [Ipn
MCIOJIb30BaHNHU TOJUYPETAHOBBIX IMOJIMKOB, MOJOOHBIX MpoOieM He HaOII0gaeTCs.
OHH 4pe3BBIUANHO CTOMKHU K Pa3UYHBIM, HEOIArOMPHUATHBIM TIOTOAHBIM YCIOBHSM

1 HCIIPABUJIbHBIM YCJIOBUAM XPAaHCHUS.

[Tonuyperan yCTOMYMB MPAKTUYECKH KO BCEM XHMHUYECKHM BEIIECTBaM, C
KOTOPBIMA B OCHOBHOM HMEET JIeJI0 XO3SIWH aBTOMOOWIS(pacTBOPUTENH, OCH3WH,
pasznuyHble Macia u T.J4.). Pe3nHa e nojasepraeTcsi pa3pylieHuo, Npyu NonaJaHuu

Ha HEC TOIINIMBA U MaCCJI, CO BPpEMCHEM OTO IMPHUBCACT K IIOJTHOM HETrOJHOCTH.

[Ipyu paxe HE3HAYUTEIBHOM MOpO3€, PE3MHOBBIE KOBPUKHM 3aTBEPIEBAIOT,
NPAKTUYECKA IOJHOCTBIO TEPSAA DJIACTUYHOCTh. AHAJOTHYHO, NPH BBICOKHX
TeMIIEpaTypax, OHU CHIBHO Pa3MSIYarOTCS U TEM CaMbIM BBI3bIBAIOT HEKOTOPHIE
HeynobcTBa. Takke maryOHOe AecTBHE HAa HUX OKA3bIBAIOT YIbTPA(pHUOJIET U 030H.
[lonuyperaHoBele, B  CBOIO  oOdYepedb, O0OJAJAIOT  YCTOMYMBOCTBIO K
yIbTpauoIETOBBIM JyyaM, a TaKKEe OHU CTIIOCOOHBI BBIIEPKUBATH TEMIIEPATypy OT

-50°C hi(o) +90°C, oe3 KaKHUX-I100 BUJTUMBIX
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NU3MEHEHNH.

W HakoHel, CTOUT CKa3aTh, YTO OJHO MPEUMYILECTBO Y PE3UHOBBIX KOBPUKOB BCE-
Taku ecTb. KOHEYHO ke — 3TO HM3Kas 1eHa. B cpaBHEHHMM C NOJIMYypETaHOBBIMU,
KOTOPBIE CTOST OTHOCUTEIBHO HE MaJIbIX JE€HET, HU3KYIO LIEHY MOYKHO CIIPAaBEIJIMBO

CUUTATh MPCUMYIICCTBOM, XOTb U HC CJIIMIIKOM 3HAYUTCIIbHBIM.

Ecnu cpaBHMBATh MX C TEKCTUJIBHBIMU MOJUKAMU, TO IIEPBOE Pa3INUne MEXAY HUMHU
3aKJIIOYAETCS B TOM, YTO OHU He HMEKT BOPCOBOM OTAEJIKH, a 3HAYUT HE MOTYT
CKPBIBATH IbUIb U BJIAry, KOTOPYIO BOJUTENb U NACCAXUPBI MPUHOCAT Ha 00yBU. Ho ot
’Ke, UX OCHOBHAas 3aj7jauya — 3allUIIaTh JHUIIE aBTOMOOWJS OT TPSA3M U B OCOOCHHOCTH
BOJbI, KOTOpas CKaIUIMBAETCAd I10J KOBPOJMHOM U B IIOCIEACTBUU IIPUBOAUT K
o0pa30BaHMIO pPyKaBUMHBI U THUEHUIO Ky30Ba. C 3TOM 3a/1a4eil OHU CHPaABISAIOTCS OTIUYHO,
JUIA yAEpKaHWUST BJIATM TMPEAYCMOTPEHBl OOpPTHKH, KOTOpBIE, KCTaTH, OTCYTCTBYIOT Y

TCKCTUJIbHBIX KOBPHUKOB.
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Crout ynomsHyTh M TOT (PaKT, YTO NOJUYPETaH B OTIMYUU OT PE3UHBI HE HMMEET
HEMPUATHOTO 3alaxa, B LEJIOM OH cuuTaeTcss Ooyiee-MEHEe YUCTBIM MaTepHUajioM, C
HKOJIOTMYECKON TOUYKM 3peHus. BpobaBok KO BceMy, IOJUYpPETaHOBBIE KOBPUKH,
ITOCTABIIAKOTCSA B PA3JIMYHBIX [IBETOBBIX UCIIOJHEHUSX, KOTOPBIE IOMOTYT NPUJATH CAJIOHY
0oJjiee 3aBEpILCHHBIM M DJETaHTHBIM BHEMIHUN BHJI. A BOT MPOU3BOJUTENN PE3UHOBBIX
KOBPUKOB HE JAalOT BO3MOXXHOCTU BBIOMPATh U MOCTABJSIOT UX, TOJBKO B CTaHJIAPTHOM
YepHOM MBeTe. bBIBalOT ciydanm, Korga il IOJUMKM JUII OOHOM M TOM K€ MOJENU
aBTOMOOWJIS, B CAJIOHE BBIMVIAJAT 10 PAa3HOMY, HO IPAaKTHUUYECKU BCEI/la MOJNYpPETaHOBbBIE

JI0’KATCS UJICaTbHO, a BOT C PE3MNHOBBIMH MOPO BOZHUKAIOT MPOOJIEMBI.

HOHy.HHpHOCTB MOJINYPETAHOBLIX KOBPHUKOB, 3aK/IIHOYACTCSA B TOM, YTO OHU WM HUMCIOT
psaad OIIMCAaHHBIX BbBIIIC IMPEUMYHICCTB, HaAJd CXOXHUMHU II0 CTPOCHHIO PC3WHOBLIMH
KOBpHUKaMW, a TAKXKC COUYCTar0T B cebe OCHOBHBIC CBOﬁCTBa, KOTOPbIC

HEOOXOAUMBIOOJILIINHCTBY aBTOMOOUIINCTOB .
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Ilomuk

Marepuain u3 Bukunenun — cBOOOHOM SHIIMKIIONEIUN

TGKYH_IaH BEPCHUA CTPAaHUIIBI ITOKAa HC TPOBEPATIACH OIMBITHBIMHU YHYaCTHUKAMH U MOZKCT

3HAYUTEIBHO OTJIMYATHCS OT Bepcuu, MpoBepeHHor 5 Hos0ps 2013; npoBepku Tpedyet 1

IIpaBKa.




[Tonuku (OKpaHICHBI B CHHHﬁ), COCTABJHAIOIIKUEC IIPOXOJ AU3CIIBHOI'O ITOMCIICHUA

TCIIJIOBO3a

Ioank (yMeHbIINTENbHO-TTACKaTENbHAA (pOpMa CIoBa MOJ) — TEPMUH U3 Pa3IHMYHBIX

o0JacTelt 4eT0OBEYECKOM ACSITEIIPHOCTH.
B Me0eibHOM MPOMBIIIVIEHHOCTH

B crapuHy Tak HaspiBali J€TANb  3AlOJHEHUS PAaMOK B KOHCTPYKLHH
KOpITyCHOM MeOelii, KapKac KOTOPOW M3rOTaBIMBAJICS HA OCHOBE PAMOK C CEpEIMHOU M3
JucTa KJIe€HOU (paHephl WM M3 TOHKOTO KJIEEHOTO IuTa. B HacTosiee BpeMsi, B CBS3H C
KOPEHHBIM U3MEHEHUEM TEXHOJIOTHH KOHCTPYUPOBAHUS M U3TOTOBJICHHS] MEOEIH, TEPMHUH
COXPAHMJICSI TOJIbKO KaK «3aJHUN MOJUK» — JUIsi 0003HAUeHUs] HAUMEHOBAHUSI TOHKOMU
3aJIHe CTEHKH KOPITyCHOW mebenu, oObraHO miroTaBimBaeMoil u3 [IBII. B ornwmuwme ot
CTEHKH 3ajJHel, oO0blyHO wu3roraBiuBaeMor wu3 JIBII, momuk He mNpeaHa3HAyeH s

BOCIIpUATHA HAI'PY30K, BOZHUKAIOMIUX ITPH 3KCILTyaTallun MeOeu.

B Texnuke

DnemMeHTHI (PasbInoia — MMaHeNd, YKIaIbIBAeMbIe Ha/l Pa3TUYHBIMUA KOHCTPYKITUSIMHA
(0ObIYHO KaOeIbHBIMU WM TPYOHBIMU KaHajdaMH, BajaMH) W TpeAHA3HAYCHHBIC IS
O6e3omacHO X0ApOBI. M3 MOTWMKOB, KOTOPBIMH TPUKPBITHI TPYOONPOBOIBI W Ballbl,

COCTAaBJICH ITOJI AU3CJIbHOI'0 ITOMCHICHHUA TCIIJIOBO30B, HAIIPHUMED, TOI170.
YacTo MoJIMKOM Ha3bIBAKOT IMOJHOXXHBIC KOBPHUKHU B aBTOMOOMIIE.

Ha caenre cioBo (IIOJIMK» HCIIOJIB3YCTCA JJIA COKpaH_[éHHOFO

0003HAaYCHUS NOJUTOHA (B MOJIMTOHAJILHOM TPEXMEPHOM MO,Z[CJII/IDOBaHI/II/I).

B pycckoM HaApOAHOM KOCTIOMeE

[Tokpoit pybax OCYHMIECTBIISIICS C TIOMOIIBIO TaK HA3bIBAEMBIX MOJHKOB — JeTalIeh
KpOsi, COEIMHAIONIMX MOJIOYKY U CIIMHKY IO JIUHUM Tuieya. [Tonnku Moriu ObITh MPSIMbIMU

u KocbiMH. [lomuku mpsMOYyroibHOW (OPMBI COECTUHSUIM YEThIpE TMOJOTHHUINA XOJICTa
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mupuHot 32—42 cm kaxnaeiii. Kocble monuku (B (opme Tpamnenuu) COEIUHSIUCH

IIMPOKUM OCHOBAaHHUEM C PYKaBOM, Y3KUM — C OOILMBKOM TOPJIOBHUHBI.

[Tonmmyperanbl

[IpaBUTbH | OPaBUTh BUKH-TEKCT|

Martepuan n3 Bukunenuu — cBOOOHON SHIIUKIIOTIC I

[oamyperaHbl —  TETEPOLCIHBIC HOJIUMEPBI, MaKPOMOJCKYJa KOTOPBIX COACPKUT  HE3aMEHmIEHHYI0  W/WIN
3ameniéunyroyperanopyio rpynny —N(R)—C(O)O—, rae R =H, ankunbl, apun iy aumi. B makpomosexymnax
TIOJIYPETAHOB TaKxe MOTYT COJIePIKaThCS IPOCTHIE U CI0NKHOI(DUPHBIE (PYHKIIMOHATHHBIC

TPYIIIBI, MOUYCBUHHAS, AMH/IHAS TPYIIIEI © HEKOTOpBIC APYrue (HyHKIMOHAIBHBIC TPYIIIBI, OMPEICISIONINE KOMIUIEKC
CBOWCTB ATHX MOJIHMEPOB. [lonmypeTanbl OTHOCATCS K CHHTETUYCCKUMAIACTOMEpPaM U HAIILIH IMUPOKOE MPUMEHEHUE B
MPOMBIIIJIEHHOCTH Oarojiapsi IUPOKOMY JIMala30Hy MPOYHOCTHBIX XapakTepUCTHK. LICHoJb3yloTcsi B KauecTBe
3aMEHHTEIICH PE3UHBI IPU TPOM3BOJICTBE W3JCIHN, PAOOTAIONIMX B arpecCUBHBIX CPEOax, B YCIOBUSX OOJBIIUX
3HAKOIEPEMEHHBIX HAarpy30K U Temreparyp. Juanason padouux temmneparyp — ot —60 °C no +80 °C.

Cooeporcanue

[yOparts]

ITTomyuenue

2CBoiicTBa

3DuU3HKO-MEXaHUIECKHE MTOKA3aTeNIN Pa3IMYHBIX TUTIOB MOJUYPETaHa
41Tpumenenue

5Cwm. Takxke

61Ipumedanus

7cTounuku

11 OJ1y4YeHUe[npasums | npasums suku-mexcn/

OO0pa3oBaHHe NOJHYPETAHOBOIO MNOJHMMepa NYTEM peakmHMHM MexAy JAMH30NHAHATOM H
MOJHNO0JOM

0-C-N-R“N-C-0 + HO—R?—OH + O-C-N-R"N-C-0 + HO—RZ?—0OH + - - —=
o o) o) O
. —C—N—R'-N-C-D—R%-0—C—N—R'-N—C—O—R?-0—
H H H H

[lonmmypeTansl  MONMy4aloT B3aWMOJCHCTBHEM COCAMHEHMH, COJEPIKAIINX M30IMAHATHBIC TPYNIIBI ¢ OH- U
O (pYHKIINOHATEHBIMHI THAPOKCHIICOACPKAITIMU ITPON3BOTHBIMH.

B kaudecTBe M30LIMAHATOB UCHOJB3YIOTCS TONYWICHANU30IUAHATHL (2,4- U 2,6-U30Mephl WIM UX CMECh B COOTHOLICHUHU
65:35), 4,4'-mndbeHuIMeTAHIMU301IHAHAT, 1,5-nadTriieH-, rexkca-MeTHJICHIMU301[MaHaThI, IIOJIMM30IIMaHATHhI,
TpU(PECHUIIMETaH-TPUU3O0IMAHAT, OWYpeTH30IIMaHAT, HW30IMAHYpPATHU30IHUAHATHI, IUMep 2,4-TONYHUIICHIUN301IMaHATa,
OJIOKMPOBAHHBIC U30IUAHATHI.
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CTpOCHI/Ie HCXOOHOI'0 n3oraHaTta onpeacasi€r CKOpoCTb ypeTaHOO6pa3OBaHI/I${, MMPOYHOCTHBIC IMOKA3aTEC/IN, CBETOBYIO U
paananiMoHHYIO CTOf/iKOCTB, a TaK)Ke )KECTKOCTh MOJINYPETAHOB.

[MappoxcuconepanMu KOMIIOHEHTaAMHU SIBIISIFOTCSI:

1. osurorauKonu — MPOAYKTBI rOMO- U cononmMmepuzanuu Terparuapodypana, MIPONUJICH-
W DTWJICHOKCHUJIOB, IMBUHIIIA, H30TIPEHA,;

2. cnoxHbIe ToMMA(GUPBI ¢ KOHIEBbIMU TpynmnamMu OH — nmHelHble TpOTyKThI IIOJIMKOHICHCAIIUH 3 TUITHHOBOH,
¢dTaneBoii W Ipyrux AUKapOOHOBBIX  KHCJOT C OTHICH-, IPONMJICH-,  OYTWJICH-  WIA  JPYTUMH
HU3KOMOJICKYIISIPHBIMIIMKOJISIMH;

3. pa3BeTBICHHBIC MPOIYKTHl IOJUKOHACHCAIINK MEPEUNCICHHBIX KHCIOT W TJIHKOJNEH ¢ J00aBKOH TpPHOJIOB
(TaMLepUHaA, TPUMETUIION-TIPONIaHa), MPOIYKThI MOJIUMEPU3ALIUN E-KAaITPOIAKTOHA.

l'unpokcwiconepkaimii  KOMIIOHEHT — ONpPEICseT, B OCHOBHOM, KOMIUICKC (DHU3UKO-MEXaHUYECKUX CBOWCTB
II0JINYPETAHOB.

Juid yIIMHEeHUS W CTPYKTYpUPOBaHHUS LeNneld MPUMEHSIOTCS TUAPOKCHICOAEpXKAlllue BellecTBa (Hampumep, Boja,
TJIUKOJH, MOHOQUIMJIOBBIA d(Up TJIHIEPUHA, KACTOPOBOE MAacyo)u AHaMUHE (-4,4'-MeTrieH-01c-(0-XJIOpaHIIIHH ),
(eHWICH-TMaMHUHBI).  DTW  areHThl  ONPENEeIIIOT  MOJEKYSIPHYIO — MacCy — JHHEHHBIX  TOJIMYPETaHOB,
T'YCTOTY BYJIKAHU3AIIMOHHOW CETKH W CTPOEHHE IIONEPEUYHBIX XWMHUYCCKHX CBS3€H, BO3MOXHOCTH 00pa3oBaHMS
JIOMEHHBIX CTPYKTYP, TO €CTh KOMILJIEKC CBOMCTB MOJIMYPETAHOB U WX Ha3HaueHHe ([IEHOIIACTHI, BOJIOKHA, DJIACTOMEPbI

T ).

B kadectBe KaTaJInM3aTOpPOB Jisd  Iporecca ypeTaHoo6pa303aHHﬂ HUCHOJIB3YIOT TPCTUYHBIC  aMHWHBI, XCJIaTHBIC
COCAMHCHMAKEIIC3a, MEIU, GCDHHHI/ISI, BaHaus Ha(l)TeHaTBI CBHMHIIA 1 O0JIOBA, OKTAHOAT W JJaAypHHAT O0JIOBA. HpI/I
poIecCe NUKIOTPUMEPHU3ALNU KaTalnu3aTOpaMHu ABJIAKOTCA HEOPraHMYCCKUE OCHOBAHUA U KOMIIJICKCHI TPCTUYHBIX
AMHHOB C OIIOKCHIaMMH.

ITOT pa3aesi He 3aBepPIIEH.

[BY B
[ o

Br1 momoxkere TIPOCKTY, UCTIPABUB U JOIIOJITHUB €TO0.

Cesoticmea/npasumo | npasumsv euku-mexcm/

MexaHUYECKUE CBOMCTBA MOJIMYPETAHOB U3MEHSIOTCS B OYEHb HIMPOKUX IPEAENaxX U 3aBUCAT OT IPUPOABI M JUIMHbI
YYaCTKOB LIEMH MEX/Y YPETAHOBBIMU TPYIINAMH, CTPYKTYpBI leneil (IMHeNHas WK ceTdaTas), MOJEKYIAPHOU MacChl U
CTENEHH KPUCTAUIMYHOCTH. [10MypeTanbl MOTYT ObITh BA3KMMH JKUAKOCTSIMU WJIH SBJIATHCS TBEPABIMU BEIIECTBAMU
B aMOP(GHOM MIIMKPUCTAINIMYECKOM COCTOSHUM. MX CBOMCTBAa BapbUPYIOTCS OT BBICOKODIACTUYHBIX MATKUX PE3HH
(1BEpI0cTh MO Illopy ot | 5lucmouucne yiasan 2066 uetl] 1oy y1yxeq e A) 1o xécTkux rracTukoB (TBEpmocts o [opy 65 mo
Kasue D)[H.

[TosmyperaH OTHOCHTCS K KOHCTPYKIIMOHHBIM Matepuanam (KM), MexaHW4eckwe CBOWCTBA IOJIMypETaHA JIAlOT
BO3MOYKHOCTB HCIIONB30BATh €TO B JACTAISIX MAIIUH M MEXaHH3MOB, TOIBEPTAIONINXCS CHIIOBEIM Harpy3kam. K mannomy
BHJY POMBIIUICHHBIX MAaTEPHAIOB MIPEIbSBISIFOTCS OUYCHb CEPbE3HBIC TPEOOBAHMS C TOUKU 3PEHHUS COMPOTHBIISICMOCTH
BO3JICHICTBUIO arpecCUBHON BHEITHEHN CpPEIbl.

Du3uxo-mexanudecxKue noxkazameau pPa3iu4HblX munoe

nojauypemana/npasums | npasumo euxu-mexcm/
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CKY- | TCKY | CKY- ITr CKY-

nommeram | my.g | M@ -@9- mox R o SR e AR O L
yp 100 4 74 100 100M
TBeprocTs 110 95+ 25=
P 88+93 T 40490 | 88+92 | 7080 | 95+98 | 93+97 8688 | 75+85 | 80+100
lopy ycn.en. 98
100
IIpenen
oo o | 3207 | 3505 | 250+ | 400+ | 230+ | 350+ | 390+ | 450+ 380+ 400+
p P 3804520
PACTIDRCHIM | 450 400 | 350 | 450 | 390 | 420 500 500 460 470
KI'C/CM.KB
OTHOCHUTEIILHOE 450+ 310+ 400+ 400= 670+ 31023 330+ 350+ 600~+
YIJIMHEHUE TIPU 520 470 70 500+600 320+850
paspeise,% 350 | 550 800 390 370 7000

Compormnerme | 75+ | 90 0 40 10 60 | 3045 | 90-110 | 90-110 | 8595 | 5565 | 2030 | 90-110
pasaupy, krc/cm | 100 110

YcnoBHoe

HAMPSKCHUE 130- 130-

mpu 100 % 75-95 160 25-30 | 60-80 | 20-35 160 140-160 - 45-55 50-80 | 140-160
VIJHHECHUH,

Kre/cm2
OTHOCHUTEIIBHOE

OCTaTOYHOE He He He He He He He He

He He 6onee He

YIJIMHEHUE bonee | Oornee | Oomeel | Oomee | Gomee | Oonee Sonce 8 Oonee 10 Ooiee Sonce 10

mocie 10 10 0 8 15 10 10 10
paspsbiBa, %
Tewnepatypibt | g1 g, 80 70 | 80 80 80 80 80 50 50

1 nquana3oH, °C
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IIpumenenue/npasumo | npasumo euxu-mexcm]

B sTom pasaejie HEe XBaTaeT CChLJIOK HA UCTOYHUKHU m{(bopMamm.

ylIajcHa.

Ber Moxere OTPCAAKTUPOBATL 3TY CTAThIO, ,HO6aBI/IB CCbIJIKM Ha aBTOPUTCETHBLIC HWCTOYHUKH.

@ HNudbopmanus nomkHa OBITH IpOBepsieMa, HHAUYe OHA MOXKET OBITh ITOCTABJICHA 1O COMHEHHUE U
Orta oTMeTKa ycraHoBieHa 12 mas 2011.

bnaronmapst pazHOOOpa3ni0 MEXaHWYECKUX CBOWCTB PA3IMYHBIX TUIOB MOJWYpPETaHA, MOJIMYPETaH IPUMEHSICTCS
MPAaKTUYECKH BO BceX cepax MPOMBIIUICHHOCTH, ISl H3TOTOBJICHUS CaMBIX Pa3HOOOPA3HbBIX YILDIOTHEHUH, DITaCTHYHBIX
(bopM ISt U3rOTOBJICHHS JICKOPATUBHBIX KaMHEH, 3alllUTHBIX TTOKPBITHH, JJAKOKPACOYHBIX M3/ICIHH, KIIeeB, TEPMETHKOB,
JeTaneil MaJOMOIIHBIX MAIIWH (BAJIOB, POJMKOB, MPYKUH U T. I1.), U30JISITOPOB, HMIUIAHTATOB U MPOYUX m3nenuid. M3
MOJIMypeTaHa, Onarogapst €ro Ype3BbIYaWHO BBICOKOW W3HOCOCTOMKOCTH, W3TOTABIUBAIOTCS IIOAOIIBEI  OOYBH,
CIIOPTHBHbIC ILUHBI, BTYJIKH W MNPOKIaAKH Ui (uKcanuyn aOpa3uWBHBIX KaMHEHl B HPOMBIIUICHHOCTH, MPUYEM B
MOCJICIHEM CJydae IOJUYypETaHOBas BTYJKAa OoJiee NOITOBEYHA, YeM MeTaJulndeckas. PacTBopsl moimyperaHa B
OpPraHUYECKUX PACTBOPUTEISIX —  BBICOKONPOYHBIC Kied. I3 monmyperaHa W3rOTaBIUBAIOT OTOOWHHMKH  JUISt
aBTOMOOMJIBHBIX aMOpTH3aTOopoB. OJHAKO, UCIIOIb30BAHUE TTOJIMYPETAHOB 3HAUUTEILHO OIPAHUYEHHO TEMIIEPATypPHbIM
muarazonoM npuMenenust (—60 °C..+80 °C).

Taroke IpUMEHsICTCS BO BCIICHEHHOM BUJIe, OJ1aroapsi TOMY 4TO PsIi Peakluil CO3AaHusI MOJINYPETaHa COIIPOBOKIACTCS
BBIJICTICHHEM Ta3a (CM. ICHONOJINYPETaH).

Cm. maxoice/npasumo | npasums suxu-mexcm/

. MetunenanheHUITMU30HaHAT
° Tonynnenaunsonuanat

Ipumeuanus/npasums | npasumso suxu-mexcm|

1. 1 Hopwma nns nonmyperana tunos o TY Pb 100185859.001-2004

Hcemounuru[npasume | npasums suxu-mexcm]

° Cratbs «llommypeTanb» B bOIBIION COBETCKOM YHITUKIONEINH (PyC.)

o bonmon Y. KoHCTpYKLIMOHHbBIE MaTepUalibl: METAJUIbI, CIUIABbI, IOJIUMEPHI, KEpaMUKa, KOMIIO3UTbI. KapMaHHbBIH
CIpaBoO4YHUK. — M.: u3aarenbckuii Jom «Jlomka-XXI», 2004.

° Inas. peo. B. A. Kabanos. dunukionenus noaumepoB. — M.: «CoBetckas sHIukiIoneaus», 1977. — T. 3.

o Paiim II., Kawmmune A., Ilep. ¢ anen. noo peod. ook. xum. uayk H.II. Anyxmumnot. JI. IlonnyperaHoBe

anactoMepbl. — «Xumus», 1973.

° 0. C. Jlunamos, FO. IO. Kepua, JI. M. Cepeeesa. CTpykTypa n cBoiicTBa nonuyperaHoB. — Kuen: «Haykosa
aymka», 1970.

B paHHOM cTarthbe MJIH pasaeje uMeeTcs CIIMCOK MCTOYHUKOB UJINW BHEITHUX
CCBLUIOK, HO HCTOYHUKH OTACJIbHBIX yTBepmeHm‘/i O0CTAKTCH HCACHBIMH H3-3A
OTCYTCTBUA CHOCOK.

"

yTBCp)KI[CHI/IH, HE IOJIKPEIIEHHBIC MCTOYHUKAMHU, MOT'yT OBITH IOCTABJICHEI o1
COMHCHHE U YAaJICHBI.

Br1 Moxete yJay4lIUuTb CTaTbiO, BHECA 0oJiee TOYHBIE YKa3aHud Ha UICTOYHUKU.
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