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Bugungi kunda jahon sivilizatsiyasida o’zining munosib o’rniga ega bo’lishni
istovchi har bir mamlakat rivojida texnika va texnologiyalarning o’rni qanchalik yuqori
ekanligini teran anglamoqdalar. Bu borada yurtboshimiz I.A.Karimovning quyidagi
fikrlari nihoyatda o’rinli: “Birinchi navbatda iqtisodiyotni izchil isloh etish, tarkibiy
jihatdan o’zgartirish va diversifikatsiya qilishni chuqurlashtirish, yuqori
texnologiyalarga asoslangan yangi korxona va ishlab chigarish tarmoglarining
jadal rivojlanishini ta'minlash, faoliyat ko’rsatayotgan quvvatlarni modernizatsiya
gilish va texnik yangilash jarayonlarini tezlashtirish hisobiga amalga oshirish
mumkin”.[1]Bugungi  kimyo sanoatining, xususan polimerlar  kimyosining
mamlakatimiz igtisodiyotini rivojlantirishdagi ahamiyati juda yuqori. Polimerlar kimyosi
sanoatining rivojlanishini muhim vazifalaridan biri sanoatning barcha tarmoqlarida va
turmushda zamonaviy kimyo yutuqglaridan to’la foydalanishdir, yangi, mukammalroq va
arzon ishlab chigarish vositalari va xalg iste'mol mollari ishlab chigarishdir.Polietilen
termoplastlar gatoriga kiradi, ishlab chigarish va hajmi bo’yicha birinchi o’rinda turadi.
Qaysi texnologik jarayon bo’yicha ishlab chigarilishiga qarab xossalari va qo’llanilishi
har xil bo’ladi, masalan: yuqori bosimda olinadigan polietilenning 60%ga yaqini plyonka
olish uchun ishlatiladi.

Respublika boy gaz, gaz kondensat va neft zaxiralariga ega. Aynigsa,
Qashgadaryo viloyati respublikada bu soxa bo’yicha birinchi o’rinda turadi. Shu sababli
Prezidentimizning 2000 yil iyul oyida garshi shaxrida so’zlagan nutglaridan ayrim
joylarini keltirishni lozim topdim.

“Ko’kdumalog neft koni, Muborak gazni gayta ishlash zavodi va boshqalar
mamlakatimizda asosan yoqilg’i-energetika bazasini tashkil etadi”.

Sho’rtangaz kimyo kompleksi (ShGCC) 2001 yildan boshlab bir yiliga:

- 125 ming tonna polietilen xom ashyosi;
- 102 ming tonna gaz kondensati;
- 142 ming tonna suyultirilgan gaz maxsulotlarini ishlab chigara boshlaydi.

SHGCC qurilishiga AQSh, Germaniya, Yaponiya, Italiya va boshga
mamlakatlarning nufuzli kompaniyalari jalb etilib 650 million AQSh dollori migdorida

sarmoya sarflanadi.



Bu korxona ishga tushgach nafagat polietilen granulasi va plyonka, ayni vaqtda
eksport bop va ragobatbardosh uy-ro’zgor buyumlari, gaz va suv quvurlari, texnik
uskunalar kabi xalq xo’jalik extiyojlari uchun zarur maxsulotlarini xam o’zimizda
tayyorlash imkoniyatiga ega bo’lamiz. Kompleks to’la ishga tushganda 2000 ga yaqin
yangi ish o’rinlari ochiladi.[5]

Dexgonobod tumani xududida joylashgan yangi tuz koni yiliga 500 ming tonna
kaliyli o’qit ishlab chigarish va 500 ming tonna osh tuzi ishlab chigarish quvvatiga ega
bo’lgan zavod ishga tushishi mo’ljallangan.

Yugorida keltirilgan ragamlar shuni ko’rsatayaptiki, ayni paytda polietilen ishlab
chigarish uchun asosan etilen ishlatiladi. Xozirgi vaqgtda polietilenni sintez gilish uchun
bir necha usullar mavjuddir: yugori bosimda sintez qilish; past bosimda olish; eritma
muxitda sintez gilib chizigsimon tuzilishga ega bo’lgan polietilen olish va texnologik
usulga garab olingan polietilen quyidagicha nomlanadi; kam zichlikka ega; yuqori
zichlikka ega; o’rta zichlikka ega bo’lgan polietilenlar va chizigsimon kam zichlikli
polietilen deb ataladi. Adabiyotlarda ular quyidagicha belgilanadi (ingliz tilida) LDPE;
HDPE; MDPE va LLDPE.

Hozirgi paytda plastmassani gayta ishlash sanoati yangi usullar va uskunalarga
asoslangandir. Individual polimerlar polimer kompozitlar va polimerlar aralashmasi bilan
almashtirilib borilayapti. Bularning natijasida materiallarning xossalari kengaymoqda va
ulardan xalq iste'mol buyumlaridan tortib to xarbiy va kosmik texnikada go’llaniladigan
detallarni olish imkoniyatlari yaratilmoqda.

Plastmassalarni gayta ishlash texnologiyasiga quyidagi jarayonlar kiradi:

Kimyoviy tarkibni o’zgartirish, polimerga to’ldiruvchilar, plastifikatorlar Kiritish
va termomexanik ishlov berish.

Olingan materialni shakllash va plastmassadan buyum olish. Buyum
konstruktsiyasi ilmiy jixatdan asoslangan va konkret ekspluatatsiya sharoiti xisobga
olingan xolda ishlash qobilyatiga ega bo’lishi shart.

Bu esa o’z ichiga turli jarayon va uskunalarni olib, polimerlarning zaruriy (foydali)
xossalarini yaxshilash va ularni tayyor buyumga aylantirish jarayonlaridan iboratdir.
Polimerlarni gayta ishlaganda ular deformatsiyaga uchraydi, ularda kimyoviy



reaktsiyalar ketishi mumkin xamda fizik xossalarining gaytmas tarzda o’zgarishini
kuzatish xam mumekin.

Plastmassalarni gayta ishlashning texnik usullariga quyidagilar Kiradi: bosim
asosida quyish, ekstruzitsiyalash, kalandrlash, pigmentlarni polimerlarga aralashtirish,
polimer plyonka yuzasini modifikatsiyalash va boshgalar. Bosim ostida quyish,
ekstruziyalash usullari keng targalgan va unumli usullar bo’lib, ularda polimerlarning
ogimini kuzatish mumkin, ya'ni bunda ularning fizikaviy va Kkimyoviy Xxossalari
o’zgarmaydi.

Termoreaktiv materiallarni presslashda, polimer plyonka yuzasiga gaz alangasi
yoki koronno'y razryad ta'sir gilishi natijasida materialda kimyoviy o’zgarishlar sodir
bo’ladi.

Kristallanish darajasi orgali makromolekularning orientatsiyalanishini rostlash,
tekstil tolalari va plyonkalar ishlab chigarishda mexanik xossalarini yaxshilash mumkin.
Bunday xolda materiallarda fizik xossalarning gaytmas tarzda o’zgarishi sodir bo’ladi .

Polimerlarni gayta ishlash prosesslarida deformatsiyalanish va oquvchanlik
aloxida o’rin olgan. Polimerlarni qayta ishlashda kristallanishni, polimerlarning
dielektrikligini xisobga olish lozim. Shuningdek, polimer yuzasida sodir bo’ladigan
Kimyoviy reyaksiyalarni, issiglik o’tkazish xossalarini xam e'tiborga olish kerak.

Ishlab chigarish samaradorligini oshirish va maxsulot sifatini yaxshilash
maxsadida plastmasslarni gayta ishlashda yarim avtomat va avtomatlashgan liniyalarni
qo’llash, mikroprotsessorli texnikani va sanoat robotlarini keng qo’llash xozirgi kun
talabidir.

Plastmassalarni gayta ishlash usuli bilan olingan buyumlarga yaxshi dekorativ
ishlov berish, pardozlash va ularni bozorbop qilish, xamda buyumni gaysi soxada
qo’llashni texnik-igtisodiy asoslab berish kerak.

Xar bir polimerdan ganday buyum yoki maxsulot ishlab chigarish kerakligini va
shu maxsulotga bo’lgan talabni yaxshi o’rganish lozim. Polimerlarni plastmassa, rezina-
texnik buyumlar, lok-bo’yoq va tolalarga gayta ishlashda xom ashyoni yaxshi tanlab
olish va buning uchun o’z navbatida bu polimerlarning xossalarini, tuzilishini va gayta

ishlash jarayonida o’zgarishlarini yaxshi bilish kerak.



Plastmassa va rezina-texnik buyumlarini ishlab chigishda chigindilar xosil bo’lishi
mumkin (ayniqsa, reaktoplastlarda, revulkanizatsiyaga uchragan kauchuklarda), bularni
yoqgish, suvga tashlash yoki yerga ko’mish yaramaydi (masalan, polietilentereftalatdan
tayyorlangan idishlarni). Buning uchun xar bir korxona o’zining ekologik tadbirini ishlab
chigishi lozim. Bu tadbirlarda chigindini kamaytirish, uni gayta ishlash, ifloslangan
xavoni tozalash va h.k. lar aks ettirilgan bo’lishi lozim.

Bugungi kunda O’zbekistonda polimerlarni qgayta ishlash korxonalari va ular
ishlab chigarayotgan maxsulotlar quyida keltirilgan:

1. Oxangaronlenplast: PV X, PE lardan linoleum, truba, plyonka, santexnik buyumlar
olayapti.

2. Angren rezina-texnika zavodi: kauchuklardan rezina tayyorlab ulardan keng iste'mol
tovarlari va texnika uchun kerakli bo’lgan buyumlar ishlab chigarayapti.

3. Jizzax plastmassa zavodi: 1972 yilda ishga tushgan bo’lib, sobiq ittifogda eng yirik
korxonalar gatoriga kirgan. Shu kunda 15000 tonna polietilendan gishlog xo’jaligi
uchun plyonka olish liniyasi ishlab turibdi va 8-10 ming tonna polietilendan truba ishlab
chigarish sexi mavjud. Bu liniyada diametri 300 mm-lik gaz va suv quvurlari olish
imkoniyatiga ega.

4. Toshkentda bir gancha plastmassalarni qgayta ishlash korxonalari bor. Bularga
“Sovplastital” XK, “Spetspolimerdrena;j”, “GSKB po irrigatsii” maxsus rezina-texnika
zavodi, deraza romini yasaydigan (PVX kompozitsiyasidan) quyosh nuridan saglaydigan
uskunalar tayyorlovchi zavod va boshgalar mavjud.

Qarshi shaxridagi “Termoplast” zavodi yiliga 10 ming tonnadan ortiq PE va PVX
materiallarini gayta ishlash imkoniyatiga ega. Bulardan asosan gaz va suv uchun
trubalar, plyonkalar olish mumkin.

Farg’ona vodiysidan bu soxada Farg’ona va Andijon shaxarlaridagi zavodlarni
misol keltirish mumkin.

Polimerlar ishlab chigarish, taxminan, 1970 yillardan boshlangan bo’lsa, xozirgi
vaqtda “Navoiyazot” zavodida poliakrilnitril, poliakrilatlar, Farg’onada xar xil furan

smolalari, poliamid-6, atsetiltsellyuloza, Namanganda KMTS va nixoyat, 2000 yilda



ishga tushadigan Sho’rtangaz kompleksida polietilen (yiliga 125 ming tonna) ishlab
chigarish korxonalari mavjud.

Bitiruv malakaviy ishning maqgsadi vazifalari

Tehnologik jarayonni undagi gaytar va gaytmas Yyo’qotishlarni  oldindan
hisoblashni 0 rganish va hom ashyo sarf balansini tuzish

Tanlangan asosiy jihozni tehnik harakteristikasini, ishlash prinsiplarini , issiglik
balansini tuzish.

Tehnologik jarayonni avtomatlashtirish va jihozni optimal ishlash sharoitini tanlash.

Ishlab chigarilayotgan mahsulotni tonnarhini rentabilligini hisoblash tehnologik
liniya gancha vaqt davomida oz — o"zini goplashini hisoblash.

Tehnologik liniyada ishlab chigarish jarayonlarida hosil bo'lgan zararli gazlarni

aniqlash va sanitary normalarni bilish ularning inson salomatligiga ta’sirini o rganish

Mavzuni dolzarbligi: Yurtimizda xususan bizning viloyatimizda stretch
plyonkalara bo’lgan extiyoj katta. Shu nuqati nazardan extiyojni gondirish magsadida
BMI mavzuimni strech plyonkalar ishlab chigarish bo’yicha tanladim. Bundan tashgari
mavjud strech plyonklarni sifatini yaxshilash, hamyonbop ya'ni igtisodiy samaradorlik

ko rsatkichlari pasaytirish mavzuning asosiy dolzarbligidir.



Texnologik qism

1.1.Maxsulot olishning texnologik jarayonini nazariy kimyoviy, fizikaviy-
kimyoviy, texnologik asoslari
Termoplastik polimerlarni xar xil profilga ega bo’lgan teshiklar orqali uzluksiz

sigib chigarish va uni sovutish ekstruziyalash deb ataladi. Bu usul bilan trubalar,



pardalar, list, plyonka, shlanglar, kabel simlarini ustini polimerlar bilan qoplash va xar
turli uzunasiga o’lchanadigan buyumlar olinadi.

Ekstruziya jarayoni ekstruder deb ataluvchi mashinalarda amalga oshiriladi.
Ekstrudorlar xar xil bo’ladi: bir chervyakli, ikki chervyakli, diskli va kombinirlangan.

Ekstrudor asosan quyidagi gismdan iborat: stanina unda isitiladigan silindr
joylashtiriladi; silindr ichki gismida bir yoki ikki chervyak o’rnatiladi; chervyaklar elektr
dvigatel bilan (aylanish uchun) qoplangan; silindrda isitish va sovutish sistemasi mavjud.
Shakllash uchun maxsus forma qo’llaniladi. Masalan, truba olish uchun mundshtuk va
dorndan iborat profil beradigan qo’shimcha uskuna yasatiladi.

Ekstruziyalash uchun material granula xolatda mashina bunkeri orqali isitiladigan
silindrga tushadi. U yerdan oquvchan xolga o’tgan issiq material aylanib turuvchi shnek
vositasi orgali oldinga surilib, mashinani bosh gismiga o’rnatilgan forma orqali siqib
chiqariladi.

Demak, ekstruderni vazifasi polimerni silindir bo’ylab siljishini, uning
yumshashini va gomogenlashishga o’tishni ta'minlashdir; undan tashqari silindr ichida
gidrostatik bosim paydo qilish, chunki polimer oqishi va uning kallak orgali shaklga
aylanishi shu bosim tufayli amalga oshiriladi.

Isitiladigan silindr (chervyak singari) shartli ravishda uch zonaga bo’linadi:

1 zona — granulaning silindrga tushishi va uni oldinga siljishi va zichlanishi
(uplotnenie).

2 zona — siqish zonasi, bu zonada polimer sekin-asta issiglik ta'sirida yumshaydi va
plastikalanadi. Bu berilayotgan issiqlik va materialning ichki ishqalanishi natijasida xosil
bo’ladigan issiqlik tufayli amalga oshiriladi.

Polimerlarni suyuglanishida uning xajmi kamayadi, shu tufayli bu zonada
chervyak kanalining chuqurligi kamayib borishi rejalashtirilgan.

Oxirgi 3 zona — dozirovanie nomi bilan ataladi. Bunda butun chervyak vint kanali
bo’ylab suyuglangan polimer bilan qoplangan va suyuqglanma qolipga siqib chiqgarib
beriladi.



1 zona uzunligi odatda silindrga tushayotgan granul joyidan boshlab to granulni
suyuqglangan qatlami silindr devorida yoki shnekda xosil bo’lganicha uzunlik gabul
gilingan.

2 zona — suyuglanish zonasi - suyuglanish boshlangandan to butunlay granulni
suyuglangan xolatga kelguncha shnek masofasi qabul qilingan.

3 zona — dozirovanie, bu zonada butunlay suyuqlangan, xarorat bir tekis
tagsimlangan va suyuk polimer bir xil xossaga ega bo’lishini ta'minlash zonasidir va

suyuglanma siqib chigarishga tayyor.

To'g'ri ogim sxemasi

RS

Sirkulyatsion oqim sxemasi

REAV

1.1-rasm

Chervyakning zonalarga bo’linishi

Chervyakni vint kanalida (3 zonada) to’rt oqimini kuzatish mumkin:



1. To’qri, majburiy oqim bu kallak tomon yo’nalgan bo’ladi.
2. Teskari oqim — to’qri oqimni kamayishi; bunga sabab kallakning va silindr
devorining garshiligidir.
3. Sirkulatsion ogim — vintli kanal o’qiga perpendikulyar ravishda yo’nalgan oqim
bo’ladi.
4. «Utechka» oqimi - chervyak va silindrni ichki satxidan xosil bo’lgan oraliqda sodir
bo’ladi va u granula tushayotgan bunker tomon yo’nalgan bo’ladi.

Sirkulyatsion ogim sxemasi

Ekstrudorning unumdorligi to’qri va teskari ogimdan kelib chigadi. Sirkulatsion
ogim odatda ekstruder unumdorligiga deyarli ta'sir etmaydi. «Utechka» ogimi giymati
juda kam bo’lgani uchun u xisobga olinmaydi.

Cherviyak zonalarning uzunligi va ularning bir-biriga nisbati gayta ishlanayotgan
polimer xossasiga,tuzilishiga bog’ligdir.

Masalan,amalda termoplastlar gayta ishlanayotganda (ular keng diapazonli
xaroratda suyuqlanadi) chervyakning sigish zonasi uzunrok bo’lishi kerak. Kristall
polimer uchun aksincha, sigish zonasi gisgaroq bo’ladi (odatda zona uzunligi silindrning
diametriga teng bo’ladi).

Termik turg’un bo’Imagan termoplastlarni (PVX) gayta ishlashda sigish zonasiz
jarayon olib boriladi. Buning uchun maxsus chervyaklar qo’llaniladi, ularda kanal
chuqurligi kamayib boradi. Buning natijasida PVXni parchalanishi keskin kamaytirib
yuboriladi (yana shuni e'tiborga olish kerakki, siqish zonasida issiqlik ajralib chigadi).

Silindr ichida materialni oqishiga ishqalanish koeffitsenti katta ta'sir ko’rsatadi.
Shuning uchun chervyak yuzasi va material o’rtasidagi ishqalanish koeffitsenti silindr
yuzasi bilan material o’rtasidagi ishqalanish koeffitsentidan kam bo’lishi kerak. Agarda
bunga rioya qilinmasa, unda suyuqlangan polimer chervyak bilan aylanib ketadi va
oldinga siljish bo’lmaydi. Chervyakka bo’lgan ishqalanish koeffitsentini kamaytirish
uchun chervyak ichidan (o0’qi orqali) sovuq suv yuboriladi.Quydagi rasimdan ko’rish

mumkin.
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1.2-rasm.Shnek ishqalanish koeffisentining temperaturaga bog’liqligi

Masalan, polietilendan buyum olish jarayonida bu farq 30-400 C° ni tashkil etadi.
Lekin shnekning xarorati past  bo’lsa, granulaning suyuqlanishi qiyinlashadi
(qovushqoqligi oshadi), gomogen massa xosil bo’lishi giyinlashadi. Natijada mashina

unumdorligi pasayadi (O") va nisbiy “mohnost ““ (udelnaya mohnost) (N) ortadi.

1
A 2

1-Q [kg/soat]
2-N [kVt-soat/kg]

o
» ;
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Shnekdan chiquvchi suvni pasayib borishi
1.3-rasm

Suyuglanmani silindr ichida aralashtirish jarayonida mexanik energiyaning bir
qismi issiglik energiyasiga aylanadi. Issiglik ajralishi chervyakning aylanish soni oshishi
bilan oshib boradi. Bu ajralgan issiglik giymati ko’paygan sari ayrim paytlarda
tashqgaridan isitishga xojat bo’lmay qoladi.

Ekstrudorning ishlashiga granulaning formasi va o’lchami katta ta'sir ko’rsatadi.
Agarda granula katta o’lchamga ega bo’lsa, unda suyuqlanma ichida xavo qolishi
mumkin. Bu olingan buyumda pufak (vzdutiya) xosil bo’lishiga olib keladi.

Xuddi shunga o’xshash buyum sifatiga suyuqlanmaga ta'sir qilayotgan kuchlanish
(napryajenie) va deformatsiya tezligi ta'sir ko’rsatadi. Agar kuchlanish ko’payib ketsa



(normadan yuqori), unda buyum sirtida notekislik, galinlanish (utolhenie) va boshqa
sifatga salbiy ta'sir qiluvchi ko’rsatkichlar paydo bo’ladi.

Odatda silindr xarorati shnek xaroratidan yuqori bo’ladi. Shu sababli oldin
suyuqglanayotgan polimer plyonkasi silindr devorida paydo bo’ladi. Suyuqlangan
materialni xarakati silindr yuzasida va granulani esa shnek atrofida siljishi tufayli yuzaga
keladi. Granulaning suyuqlanishi tufayli uning xajmi kamayadi, shuning uchun
suyuqlanish zonasida shnekning chuqurligi kamayib boradi, buning xisobiga asta-sekin
siqish va zichlanish sodir bo’ladi.Qanchalik oldin suyuqlanish tamom bo’lsa, shunchalik
suyuqlanma aralashishi yaxshilanadi va u bir tekis bo’ladi.

Dozalash zonasida suyuglanma xarakati govushgog-oquvchanlik (vyazkogo
techeniya) orqali bo’ladi. Bunga shnekni aylanishi silindr devoriga yopishgan
polimerning Katta ta'siri bor.

Ekstruziya texnologik jarayonlari konkret texnologik jarayonga qarab xisoblanadi.
Masalan, kristallanish va buyumni ma'lum kristallik darajasiga ega bo’lishi uchun
suyuqlanmani sovutish tezligi va nostatsionar issiqlik o’tkazuvchanligiga qarab
ekstrudatni chiqarish tezligi va ekstruderning ishlab chiqarish xajmi aniqlanadi.

Amorf polimerlardan buyum olishda ekstruziya tezligi orientatsiya darajasiga
qarab aniqlanadi. Unda ekstrudentda notekislik xosil bo’lishini (elasticheskaya
turbulennost) e'tiborga olish zarur.

Statsionar xolatda quyidagi tenglikka rioya qilish zarur :

Qz:QpI:Qd
Bundan tashgari suyuglanmani formaga aylanishida va formadan chigayotganda
sodir bo’ladigan jarayonlar xisobga olinishi kerak: makromolekulalarni darajasi siljish
tezligiga bog’ligligi, suyuqlanmaning tortish kuchi va tezligi, suyuglanma oqimining

elastikligini tiklash va boshgalar.

Bularga quyidagilar kiradi: suyuglanma xarorati silindrda va kallakda,

suyuqlanmaning kallakdagi bosimi, shnekning aylanish tezligi (chastotasi).



Optimal rejimni belgilashda termoplastning turi, uning molekulyar massasi,
kompozitsiya tarkibi, buyumning o’lchami va shakli, foydalanilayotgan uskuna turlari va

xokazolarni xisobga olish kerak.

1.2.Xom-ashyo yordamchi materiallar

Polietilen



Polietilen zichligi 910-970 kg/m®, yumshash xarorati 110-130 °C bo’lgan
termoplastik polimerdir.
Sanoatda turli usullarda ishlab chigarilayotgan polietilen bir-biridan zichligi,

molekula massasi va kristallik darajasi bilan farglanadi.

1.4-jadval
PE ning xossalari Quyi zichlikli polietilen Yugqori zichlikli
(YuB) polietilen (PB va O’B)
Zichlik, kg /m’ 910-930 950-970
Malekula massasi 80000-500000 80000-800000
Kristallik darajasi, % 50-65 75-90

Xossalari va ishlatilish joyiga garab polietilen bir-biridan zichligi, suyuglanmasini

oquvchanlik  ko’rsatkichi, bargarorlovchi qgo’shilgan va qo’shilmaganligi bilan
farglanuvchi turli markalar ostida chigariladi.

Quyida polietilenlarni asosiy fizikaviy-mexanik xususiyatlari keltiriladi

1.5-jadval
Fizikaviy va mexanik xuxusiyatlar Quyi zichlikli Yugori zichlikli
polietilen polietilen

Buzulish kuchlanishi, MPa
Cho’zilishda 9.8-16.7 21.6-32.4
Egilishda 11.8-16.7 19.6-39.2
Uzilishdagi nisbiy uzayish, % 500-600 300-800
Cho’zilishdagi qayishqoqlik moduli, MPa 147-245 540-981
Egilishdagi qayishqoqglik moduli, MPa 118-255 636-735
Brinell bo’yicha gattiglik, MPa 13.7-24.5 44.2-63.8
180° C egilish soni 3000 1500-2000

Doimiy (statistik) og’irlikni uzoq ta'siri natijasida polietilen deformatsiyalanadi.
Quyi zichlikli polietilenni uzoq vaqtli baquvvatlik chegarasi 2.45 MPa, yuqori zichlikli
polietilenniki esa 4.9 MPa ga teng.

Uzoq vagt kuchlanish xolatida ishlatiladigan polietilen magsulotlarini yorilish
extimoli bor.

Molekula massasini ortishi, kristallik darajasini va polidisperslikni kamayishi bilan
polietilenni yorilishga chidamliligi ortadi.

Polietilenni issiglik xossalari quyida keltirilgan.



1.6-jadval

Quyi zichlikli Yugori
Polietilenni issiglik xossalari polietilen zichlikli
polietilen
Suyiglanish xarorati, °C 105-108 120-130
Haroratbardoshlik, °C 108-115 120-135
Issiglik o’tkazuvchanlik, Vt/(m*K) 0.29 0.42
Issiglik ta’sirida chizigli kengayish (2.2-5.5)*10™ (1-6)*10™

koeffisenti 0-100°C o’rtasida, 1/grad

Issiglik ta’sirida xajmiy kengayish (6.0-16.0)*10™ (5-16.5)*10™

koeffisenti 50-100°C o’rtasida, 1/grad

Mo’rtlik xarorati (suyugbardoshlik), °C -80 dan -120 gacha | -70 dan —-150
gacha

Polietilen zichigini ortishi bilan uning suyuqlanish xarorati ortadi.

Quyi zichlikli polietilendan olingan magsulotlar 60C° gacha, yugqori zichlikli

polietilendan olinganlari esa 100C° gacha ishlatilishi mumkin. Polietilen -70C° da mo’rt

bo’ladi va shuning uchun undan olingan maxsulotlar gattig sovuqg sharoitlarida xam

bemalol ishlatilishi mumkin.

Polietilen yugori suvga chidamlilik xossalarini namoyon etadi.Quyi zichlikli
polietilen 20C° da 30 kun davomida 0.04%, yugori zichlikli polietilen esa 0.01-0.04%

suv shimadi.

Polietilen yaxshi dielektrik xisoblanadi. Quyida uning elektr xususiyatlari

keltirilgan
1.7-jadval
Quyi zichlikli Yugori
Xossalari polietilen zichlikli
polietilen
1 m/s da dielektirik sindiruvchanlik 2.2-2.3 2.1-2.4
Dielektrik yo’qotishning tangens burchagi (1 (2-3)*10™ (2-5)*10™
m/s va 20°C da)
Solishtirma elektor garshiligi
Sirt, Om <10™ <10
Hajmiy, Om*m 10" 10"
1 mm galinlikdagi buyumni o’zgaruvchan tokka 45-60 45-60
nisbatan elektor mustaxkamligi, KV/mm

Yugoridagilardan  ko’rinib  turibdiki

xususiyatlariga sezilarli ta'sir ko’rsatmaydi.

polietilenni  zichligi  uning

elektr



Polietilen oddiy sharoitda (xona xaroratida) organik erituvchilarda erimaydi. Fagat
70°C dan yuqorida xlorli va aromatik erituvchilarda bo’kadi xamda eriydi. U
kontsentrlangan kislota, ishgor va tuz eritmalari ta'siriga chidamli.

Kontsentrlangan sulfat va xlorid kislotalari polietilenga umuman ta'sir etmaydi,
azot kislotasi va unga o’xshash kuchli oksidlovchilar polietilenni parchalab tashlaydi.

Atmosfera, quyosh nurlari ta'siriga va issiglik ta'sirida oksidlanishga chidamliligini
oshirish magsadida, polietilenga turli xil bargarorlovchilar go’shiladi.

Polietilen past xaroratda (110-130°C) yumshaydigan termoplastik polimer bo'lib,
xona sharoitida bironta ham erituvchida erimaydi. Aromatik va xlorlangan
uglevodorodlarda 70°C dan yuqorida bo'kadi va eriydi. Polietilen kontsentrlangan
kislota va ishqorlar, tuzlarning suvdagi eritmalari ta'siriga ham chidamli. Atmosfera
ta'siriga hamda issiglikda oksidlanishga chidamliligini oshirish maqsadida polimer
tarkibiga turli xil stabilizator-antioksidantlar go shiladi. Polietilen radiotexnikada va
televizor qismlarini olishda elektroizolyatsiya materiali sifatida, korroziyaga chidamli
qoplamlar, turli magsadlarda ishlatiluvchi plyonkalar, idishlar olishda, gog’oz, yog’och,
matolarni shimdirishda va x.k. ishlatiladi. Mexanik va fizik-kimyoviy xususiyatlarini
yaxshiligi, qayta ishlashning osonligi hamda arzonligi dunyo bo'yicha ishlab
chiqarilayotgan sintetik polimerlar orasida polietilenni birinchi o'ringa chiqib olishiga

sabab boldi. Hozirgi kunda polietilen olishning bir gancha usullari mavjud ;

Yugor bosimda

Past bosimda

O’rta bosimda
SKLERTEK texnologiyasi bo’yicha

Adabiyotlarda ular quyidagicha belgilanadi (ingliztilida) LDPE; HDPE; MDPE va
LLDPE.

1. Yuqori bosimli polietilen (past zichlikli)

Sanoatda yuqori bosimli (HDPE) polietilenetilenni 200-280°C da 150-300 MPa
bosim ostida kondensatsiyalangan gaz fazasi da radikal polimerlanish katalizatorlar



ishtirokida polimerlab olinadi.Olingan polimer 920-930 kg/m®zichlikka 80000-500000

o’rtacha molekular og‘irlikka va 50-60 % kristallik darajasiga ega bo’ladi.

2. Past bosimli polietilen (yuqori zichlikli)

Sanoatda past bosimli (LDPE) polietilen gaz va suyuk fazalarda ionli yoki
koordinatsion ionli polimerlash orgali olinadi. Jarayon (0.3-0.5)-(2-2.5) MPa bosimda
(70-80) -(90-105) °C xaroratda Sigler - Natta yoki xromorganik, xromoksidlari kabi
katalizatorlar ishtirokida olib boriladi.

Bu usulda olingan polietilenning molekula massasi, olish usuli va ishlatilgan
katalizator xiliga bog‘liq bo’ladi. Sigler - Natta katalizatorlari ishtirokida molekula
massa 2-3 minga teng polimerlar olish mumkin.

Sanoatda asosan 80 000-500000 molekula massasiga ega polietilen ishlab
chiqgariladi.Molekula massasi juda yuqori bo’lgan polietilenni gayta ishlashni maxsus
usullari ishlab chigilgan.

Suyuq faza va past bosimda (yuqori zichlikli) polietilen olish

Past bosimdagi (PB) polictilen bu usul bilan etilenni 0.3-0.5 MPa bosimda, 70-
80°C da, organik erituvchilar (benzin va X.k.) muxitida polimerlab olinadi. Polimerlanish
Sigler-Natta katalizatorlari (dietilalyuminiyxlorid va titantetraxloridi) ishtirokida olib
boriladi.

3.  O’rtacha bosimda olinadigan polietilen (yuqori zichlikli)

O’rtacha bosimda (MDPE) polietilen, etilenni 130-150 °C da , 3,5-4 MPa bosimda
erituvchi muhitida alyumosilikat yuzasiga o’tkazilgan o’zgaruvchan valentli metall
(Cr,Mo,V) oksidlaridan iborat katalizatorlar ishtirokida polimerlab olinadi. Katalizator
tashuvchisi sifatida ishlatiladigan alyumosilikatni 75-90 % i kremniy(ll) oksididan
iborat.

Xromoksidi asosidagi katalizator, alyumosilikat tashuvchini xrom(lI1) oksidini
suvdagi eritmasi bilan shimdirib tayyorlanadi. Xromoksidi bilan shimdirilgan tashuvchi
100-200 °C da quritiladi.Xromoksidlarini optimal miqdori 5-6 % ni tashkil etadi.

Katalizatorni faolligini oshirish magsadida ishlatishdan avval uni 500-550°C da 5
soat davomida quruq havo bilan gizdiriladi. Ushbu sharoitda ishlov berilgan katalizator

tarkibidagi 80-90 % Xrom 6 valentli holda bo’ladi. Faollashtirilgan katalizator sovutilib



yaxshilab berkitilgan idishda saglanadi.

Usulni  kamchiligi sifatida polimerni ajratib olish va tozalash bilan bog‘liq
go’shimcha jarayonlarni ortishi hamda erituvchining ko’p sarf bo’lishi va regenirlash
bilan bog‘liq yangi jarayonlarni qiyinligini ko’rsatish mumkin.

4. SKLERTEK texnologiyasi bo’yicha turli markali polietilen olish.

Bu texnologiya bo’yicha polimerlanish jarayoni reaktorlarda siklogeksan erituvchi
muxitida 17 MPa, 300°C xaroratda va Sigler-Natta kompleks katalizatorlar ishtirokida
amalgam oshiriladi. Ushbu texnologiyaning o’ziga xosligi shundaki, texnologiya
bo’yicha sintez gilingan polietilen har xil zichlikka va strukturaga ega bo’ladi. Ushbu
texnologiya bo’yicha chizigsimon past zichligi (LLDPE) chizigsimon o’rta zichlikli
(MDPE) va chizigsimon yuqori zichlikli (HDPE) polietilen turlarini ishlab chigarish
mumkin. Polimerlanish reaksiyasi juda katta tezlikda borishi sababli, reaktorlarni xajmi
uncha katta bo’lishi shart emas, chunki monomerni reaktorda polimerga aylanishi uchun
bir necha sekund yetarlidir. Texnologik jarayon aniq bir rejimda ishlaganda 1 minutda
270-290 kg polimer ishlab chigariladi.Ushbu texnologiya bo’yicha olinayotgan
polimerning zichligini berilayotgan somonomer buten-1ni miqdorini o’zgartirish
yordamida molekula massasi va molekula massaviy tagsimotini esa polimerlanish
reaktorlarga uzatilayotgan vodorodni berilish joylari va miqdorini o’zgartirish orgali
rostlanadi.

Sanoatda polietilen Al(C,Hs),CI*'TiCl, katalitik kompleksi ishtirokida yarim
uzluksiz usulda  olinadi. Uchetilalyuminiyga  nisbatan ~ polimerlanishda
dietilalyuminiyxloridni ishlatish ancha qulay. Chunki dietilayuminiyxlorid oson

tozalanadi, ancha arzon va eng muximi yonish xamda portlashga moyilligi ancha kam.

Polietilenni qayta ishlash
Polietilen termoplastik polimerlarni gayta ishlash usullarini ~ hammasi bilan
qayta ishlanishi mumkin: presslash, ekstruziyalash, bosim ostida quyish va h.k. YuB da

ishlab chiqarilayotgan polietilenni yarmi parda olishda ishlatiladi. Polietilendan asosan



uy-ro’zgor buyumlari, o’yinchogqlar, santexnikada va boshga joylarda ishlatiladigan
quvurlar, konstruktsion detallar ishlab chigariladi. Radiotexnika va televidenieda, kabel
sanoatida, qurilishda elektr izolyatsiya materiali sifatida korroziyaga garshi gqoplama,
mato, qog’oz va yog’ochni shimdirishda ishlatiladi.

Xamma markali polietilenlar fiziologik zararsiz bo’lganligidan, ular meditsinada,
uy-joy qurilishida, turli xalq iste'mol mollari ishlab chiqarishda qo’llaniladi.

Plastifikatorlar

Ko’p xollarda polimer materiallarni buyumlarga qayta ishlash polimerni oldindan
plastifikatsiyalanganda yengillashadi. Plastifikatsiyalash qgayta ishlashni pastroq
temperaturada olib borish va mo’rtligi kam, elastikligi yuqoriroq bo’lgan buyumlar olish
imkonini beradi. Bu effekt polimer tarkibiga plastifikatorlar deyiluvchi maxsus
qo’shimchalar kiritilishi xisobiga erishiladi. Polimer plastikligini oshiruvchi istalgan
qo’shimcha plastifikator bo’lishi mumkin. Plastifikatorlar sifatida quyir molekulyar
yuqgori temperaturada gaynovchi polimerlar bilan aralashuvchi suyuqliklar ishlatiladi.
plastifikatorlar erituvchilar va disperslovchilardan kam uchuvchanligi bilan farqlanadi.
Plastfikatorlarni ta'siri polimer mokromolekulalarini o’zaro tortilish kuchlarini
kamaytirishga asoslangan. Polimerlar plastifikatorlar bilan aralashtirilganda unda
bo’kadilar. Bo’kish quyi molekulyar birikmalar molekulasini polimer makromolekulalari
orasiga singishi bilan sodir bo’ladi,bunda makrozanjirlar orasidagi masafa ortadi va
ularni ta'sirlashishi kamayadi. Shu bilan bir vaqtda polimer molekulalari zvenolari va
plastifikator molekulalari o’rtasida bog’lar xosil bo’ladi. Natijada polimerlarni
qovushqoqligi va shishalanish temperaturasi kamayadi. Polimerni qovushqoqligini
kamayishi (plastikligini ortishi) uni nisbatan past temperaturada gayta ishlash imkonini
beradi.

Plastifikatorlarni guruxlarga bo’lish odatda ularni kimyoviy tarkibi, yuqori
molekulyar birikmalarni eritish va ular bilan aralashuvchanligi bo’yicha bo’ladi.

Kimyoviy tarkib plastifikatorlar quyidagi guruxlarga bo’linadilar: murakkab efirlar
(ftalatlar, fosfatlar va boshqgalar), uglevodorodlar va ularni xosilalari, o’simlik moylari va

ularni modifikatsiyalash maxsulotlari (odatda epoksidlash xisobiga).



Yuqgori molekulyar birikmalarni eritish qobiliyati. Plastifikatorlar yugori
molekulyar Dbirikmalarni eritishi va eritmasligi  mumkin. Plastifikator sifatida
qo’llaniluvchi birikmalarning aksariyati erituvchilar guruxiga kiradi.

Eritmaydigin plastifikatorlar polimer makromolekulalari bilan solvatlanmaydilar
va polimerda aloxida qo’shimcha sifatida bo’ladilar. Ekspluatatsiya qilish va eskirish
jarayonida ular polimerdan «terlaby» chiqib ketadilar va shu sababli ularni samarodorligi
kamdir. Eritmaydigan plastifikatorlar guruxiga (xlorlangan difenil), kaechor moyi,
kasterol (kaecchor moyini oksidlash maxsuloti), bo’lishga ayrim kam qutbli birikmalar va
aralashmalar. Erimaydigan plastifikatorlani  erituvchi plastifikatorlar bilan birga
ishtatilganda ularni samaradorligi ortadi. Bunda erituvchi plastifikatorlar polimer
makromolekulalari bilan solvatlanadilar, erimaydigan plastifikator molekulalari esa
solvat qobig’ini to’ldirib, sistemani umumiy samarodorligini oshiradilar.

Odatda erimaydigan plastifikatorlar kam qutbli, kimyoviy bargaror birikmalar
bo’lib polimerlarga qimmatli ekspluatatsion xossalarni beradilar.

Polimer bilan aralashuvchanlik. Ma'lum bir yugori molekulyar birikma uchun
ushbu plastifikatorni qo’llash mumkinligini amaliy mezoni bo’lib xizmat qiladi.
Aralashuvchanlik chegarasi bu aralashmaslik belgilari (polimer sirtini yopishqoq
bo’lishi, terlashi) namoyon bo’lmaydigan plastifikatorni optimal miqdoridir. Ayrim
plastifikatorlarni ayrim polimerlar bilan aralashuvchanligi quyidagichadir.

Plastifikatorlarni ayrim polimerlar bilan aralashuvchanligi

1.7-jadval
Plastifikatorlar Aralashuvchanlik, massa.gism / 100 massa.qism polimer
Alkid | Epoks | Poliur | Polivi | Asetil | Atset | Selulo | Etilsel
gatori id etan | nilxlo | esselu | obutir | zanitr | uloza
gatori rid loza | atesel | ati
uloza
Butilbenzilftalat 50 25 25 100 10 100 | 100 100
Dibutilftalat 70 25 25 100 25 100 | 100 100
Di (g-etilgeksil) 50 1 15 100 1 25 35 100
adipinat
Di (2-etilgeksil) 25 1 25 100 1 50 100 100
ftalat
Triklozolfasfod 70 25 25 10 25 30 100 70
Trifenilfosfat 50 10 10 20 35 50 75 30




Olinishi. Murakkab efirlar turkumidagi plastifikatorlar kislotalarni mos spirtlar
bilan to’g’ridan-to’g’ri eterifikatsiyalashga asoslangan.

Xossalari. Plastifikatorni samarodorligi va aktivligi uni erituvchanlik ta'siri bilan
va Kkritik temperatura qiymatiga bog’lig. Kritik temperatura bu shunday minimal
temperaturaki, undan boshlab yuqgori molekulyar birikma bilan plastifikator to’la
aralasha boshlaydilar. Masalan kolloksilin va sellyulozani boshqga efirlariga nisbatan
plastifikatorlarni samarodorligi aralashishning kritik temperaturasi giymati gancha kichik
bo’lsa, shuncha yuqori bo’lishi aniglangan. Plastifikatorlar aralashmasi qo’llanilganda
ularni shunday nisbati takidlanadiki, bunda eng kichik aralashuvchanlik temperaturasi va
samarali plastiklash ta'siri kuzatiladi.

Plastifikatorni samaraliligi  (aktivligi) 2 xil usulda ifodalanadi: polimerni
belgilangan darajadagi eclastiklik darajasini olish uchun zarur bo’lgan plastifikator
qo’shilganda erishilgan polimerni elastiklik darajasi.

Plastifikatorlarni samaradorligi fagat ularni erituvchanlik qobiliyati bilangina
boqliq bo’lmay, balki ularni kimyoviy tuzilishiga xam bog’liq. Masalan, plastifikatorlar
tarkibida alkil guruxlarni bo’lishi birikmalarga yaxshi plastifikatsiyalovchi xususiyatni
beradi, bundan farqli aromatik guruxlarning bo’lishi (masalan, naftalin turidagi)
plastifikatsiyalovchi  xususiyatini kamayishiga va plastifikatsiyalangan sistemani
sovuqga chidamliligini yomonlashuvigi olib keladi. Sovuqga chidamlik tarmoglangan
uglerod zanjirlaridan tashkil topgan plastifikatorlar qo’llanganda xam kuzatiladi.

Plastifikatorlarga quyidagi asosiy talablar qo’yiladi:

Polimer bilan aralashib, ekspluatatsion barqarorlikka ega bo’lgan sistema Xosil
qgilishi;

Kam uchuvchanlik;

Rangsizlik;

Xidning yo’qligi;

Ekspluatatsiya qilishning eng quyi temperaturalarida xam plastifikatsiyalash
ta'sirini saglash;

Polimer komponentlarnikidan kam bo’lmagan kimyoviy bardoshlik.



Bundan tashqari qo’shimcha talablar xam qo’yiladi. Masalan, polimer tarkibidan
erituvchilar, suyug muxitlar, yuvuvchi vositalar, ozig-ovgat maxsulotlari bilan
ekstraktsiya gilinmasligi, dielektrik, optik va boshga ayrim xossalarni dastlabki darajada
saqlash kabilar.

Plastifikatorlarni polimer kompozitsiyalarini texnologik xossalariga ta'sirining
samarodorligi quyidagi ko’rsatkichlar bilan baxolanadi: suyuqlanish temperaturasini va
ogish temperaturasini, govushqgoqlikni plastifikator kontsentratsiyasidan bog’ligligi,

shishalanish temperaturasining pasayish darajasi.[2]

1.3. Ishlab chiqarishning texnologik sxemasi va parametrlari

Ekstruziyalash usuli bilan plyonka olish texnologiyasi



Termoplastik polimerlarni oquvchan xolatga o’tkazib,xar xil profilga ega bo’lgan
teshiklar orqali uzluksiz siqib chiqarish — ekstruziyalash deb ataladi.
Bu usul orqali plyonka, list, truba,xar xil kesimga va konfiguratsiyaga ega bo’lgan profil

va setka olishda keng qo’llaniladigan usullar qatoriga kiradi.Quydagi rasm

havo —

4~

suyuq modda

Burchakli xalgasimon kallakni sxemasi

1-kallakni rostlash moslamasi

2-dorn

3-donani ushlab turuvchi

4-yengni puflash uchun xavo yuboruvchi kanal

1.4-rasm

Ekstrudorning bosh qgismiga o’rnatilgan kallak orgali suyuglik sigib chiqgariladi.
Kallak oqib chigayotgan termoplastga ma'lum tashqi shakl berish uchun xizmat qiladi.
Kallakdan chigayotgan buyum, plyonka olishda “yeng” (rukava) ko’rinishida salqin xavo
yoki boshga usullar ta'sirida sovib,qotadi. Plyonka olishda siqib chiqarish operatsiyasi
bilan puflash operatsiyasi birgalikda olib boriladi. Bu usul ekstruziya yo’li bilan plyonka
olish deb ataladi. Bunda “yeng” ko’rinishida siqib chiqarilayotgan polietilen suyuqlanma

ichiga bosim ostida xavo yuboriladi.Xavo bosimi tufayli ekstruder bosh gismidan chiqib



kelayotgan “yeng” kengayib, ma'lum qalinlik va kenglikdagi plyonkaga aylanadi. Bu
jarayon uzluksiz davom etib, olingan plyonka maxsus uskunalar orgali tortib
barabanlarga o’raladi. Jarayon quyidagi operatsiyadan iborat:

1)Xom ashyoni tayyorlash va quritish.

2)Oquvchan xolatga o’tkazish va uni bir jinsli suyuqlanma xosil qilish
(gomogenlash).

3)“Yeng’ni olish (formirovanie).

4)Plyonkani orientatsiyalash va sovutish.

5)Plyonkani baraban orgali 0’rash.

6)Plyonkaning sifatini aniglash.

]
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-xar xil qo'shimchalar uchun oraliq idishlar; 5-qo'shimchalarni
uskuna; 8-ekstruder; 9-kallak; 10-plyonkani tortish uchun

n uskuna 14-statik elektr zaryadlarni oldini olish moslamasi.

xnologik sxemas

tish uchun havo

:
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1.5-rasm. Polietilen plyonka ishlab chigarish tehnologik sxemasi

Rasmdan ko’rinib turibdiki, quritilgan polimer granulasi pnevmotransport orqali
ekstruder bunkeriga uzatiladi. Granula bunkerdan ekstruder silindriga tushadi va shnekni
vintkalar (mejvitkovoe) ora bo’shliqini to’ldiradi. Aylanayotgan shnek granulani oldinga
garab 2 va 3 zonalarga suradi. Buning natijasida granula oguvchan xolatga o’tadi va
formani (xalgasimon tirqish) kallakni to’ldiradi. Kallakda suyuqlanma dorna tufayli
perimetr bo’yicha tarqaladi va formadan chiqishda silindr shakliga ega bo’ladi (qopcha



yoki “yeng” shaklida). Suyuglanmaga turg’un forma berish uchun uni tashqi tomondan
xavo yordamida sovutiladi, qotish momenti “yeng’ni xiralashuvi paydo bo’lishi bilan
belgilanadi. Ya'ni kristallanish chegarasi (agar kristallanuvchi polimer bo’lsa, unda
kristallizatsiya jarayoni sodir bo’ladi). Ekstrudat “yeng” uzunasiga maxsus valiklar
yordamida tortiladi va shu bilan bir qatorda “yeng” ichidagi xavo yordamida
puflanadi. “Yeng” ichiga xavo vaqti-vaqti bilan berilib turiladi. Chunki xavo diffuziya va
utechka tufayli “yeng” ichida kamayishi mumdkin.

Keyin plyonka barabanga o’raladi yoki ikki tomondan qirqiladi.Qirgilgan
“yeng”ning chetlari qayta ishlanadi va granula xoliga keltirilib, ishlatilayotgan toza
granulaga qo’shiladi.

Plyonka ishlab chigarishda uzun shnekli ekstruderlar qo’llaniladi. Bunaqa
ekstruderni qo’llashdan maqsad, suyuqlanmada pulsatsiya (tepib turish) ni
yo’qotishdir.Xo’llaniladigan ekstruderlarning ko’rsatkichi L/D 20-25; D 20-90 mm.
Tortib olingan plyonkani galinligi 10 dan to 300 mkm gacha bo’lishi mumkin.Qalinligini
o’zgaruvchanligi +10%.

Qolipning asosiy xarakteristikasi — suyuglanmani ogishiga garshilik ko’rsatish
koeffitsenti.

Qolipdan oldin quyilgan suyuqlanmani filtrlash setkasining ishlash qobiliyati
bosimning o’zgarishi bilan aniqlanadi. Agar setkaning qarshiligi ko’paysa (ifloslanishi
tufayli), unda uni almashtirish lozim.

Umumiy qilib aytilganda, ekstruderning ishlash qobiliyati unumdorligi talab
gilinayotgan moshnostga nisbati bilan aniglanadi.

Xozirgi zamon ekstruderlarida shunday jixozlar o’rnatilganki, ular tufayli zonalar
bo’ylab xaroratni nazorat qilish va avtomatik ravishda uni regulirovka qilish;
suyuqlanma bosimini setkagacha va undan keyin nazorat qilish; ekstrudat va
plyonkaning qalinligini nazorat qilish; shnekni aylanish chastotasini nazorat qilish;
avtomatik ravishda xavoni “yeng” ichiga berish va boshqalarni amalga oshirish mumkin.

Bir xil qalinlikka ega bo’lgan plyonka olishda siqilgan xavoni bir tekis va

o’zgarmas bosim ostida yo’naltirish muxum axamiyatga ega.



Plyonkaning qalinligi va kengligi “yeng” ichiga xavoni ko’p yoki oz puflash yo’li
bilan boshqarib turiladi. Tajribalar shuni ko’rsatadiki, “yeng ” puflash darajasi 250-
300%dan oshmasligi yoki boshqacha qilib aytganda, puflangan ‘“yeng’ning diametri
xalqasimon tirqish diametridan 2,5-3 marta ko’p bo’lishi lozimligini ko’rsatadi.
Shu shartga rioya gilinganda puflangan plyonka galinligi mashinaning bosh gismidagi
xalgasimon tirgishdan chigayotgan parda galinligidan taxminan 9-10 marta kichik
bo’ladi.
Bu usul bilan PE, PP, PS, PA va boshqalardan plyonka olish mumkin. Polietilenning
yugori govushqoqlik ko’rsatkichi PTR ga ega bo’lgan markalaridan foydalaniladi. Bu
ko’rsatkichga ega bo’lgan polietilen “yeng”i turg’un bo’ladi, uni kallakdan tortib olish
imkoniyatini beradi.

Undan tashqari polietilenni oldindan quritish lozim, chunki namligi salbiy ta'sir
ko’rsatadi.

Texnologik jarayonning to’g’ri borishi uchun quyidagi ko’rsatkichlarga axamiyat
berish kerak:

Siqish darajasiga (stepen sjatiya) — bu ko’rsatkich granula tushayotgan vint kanali
xajmining (Vz) dozirovka zonasi kanalining xajmiga (Vd) nisbatan olinadi va

quyidagicha ifodalanadi:
KS:VZ/Vd

Puflash koeffitsenti plyonka “yeng”i diametrining (D) dorna diametriga (Dy)

nisbati bo’yicha aniqlanadi:
Kr: De/ Dd

Tortish (vo'tyajka) koeffitsenti plyonkaning xarakat tezligining (Vp) ekstrudatning
xarakat tezligiga (Ve) nisbati, ya'ni ekstrudatning kallakdan chiqish tezligi orqali
topiladi:

Ky=V,p/Ve,
Plyonkaning galinligini quyidagicha xisoblash mumkin:

Boi=Bo/K/K,



Bu erda: B, — ekstrudatning qgalinligi;
K; — puflash darajasi;
K, — tortish darajasi.

Plyonkalarni polimer materiallarning xossalariga qarab (qattiqligi, termik
turg’unligi) Xar xil usullar bilan olish mumkin. Eni, usulga qarab polietilendan olingan
plyonka 24-32 metrgacha bo’lishi mumkin. PVX dan olingan plyonka odatda valtslash
va kalandrlash usuli bilan olinadi va eni 2,5m gacha bo’ladi. Polictilentereftalatdan
olingan plyonka xam 2 m enli bo’ladi.

Plyonkalar ko’p qatlamli, ko’p rangli va armirlangan bo’lishi mumkin. Bu
materiallarni olishga bir necha ekstruderlarning birga ishlashi (soekstrudero’) orqali
erishiladi.

Demak, ekstruziyalash usuli eng ko’p ishlatiladigan usul xisoblanadi. Shu bilan
birga valtslash va kalandrlash usuli xam ishlab chiqarishda o’z o’rnini topgan (PVX
uchun). Plyonkalar eritmadan quyish (poliv) usuli bilan xam olinishi mumkin. Buning
uchun tiniq eritmani sayqallangan yuzaga yoki cho’ktiruvchi vanna orqgali uzatib olinadi.

Ekstruziyalash usuli bilan gayta ishlanadigan

ayrim termoplastlarning xossalari

1.1-jadval
Termoplastlar Sochilish Zichligi,Kg/M? Ruxsat Etilgan Namlik | Issiq Xavo bilan
% quritish rejimi
PE-NP 350-500 1,5-3,0 70-80°C; 0,5-1,5s
PE-VP 400-550 2,5-5,0 80-90°C; 0,5-1,5s
PP 450-550 1,5-3,5 80-100°C; 0,5-1,5s
PVX 450-800 0,5-1,0 70-80°C; 2-4s

Ekstruziyalash uchun go’llaniladigan termoplastlar markalarini

ko’rsatkichi va qo’llanilishi

1.2-jadval
Termaplast markasi | PTR Qo’llanilishi
PE-np 0,2-1,7 Plyonka,umumiy qo’llanish
PE-vp 2,0-5,0 Qog’oz yoki matoning ustini goplash uchun
Pmma 0,5-2,5 Quvir,varoglar
Pp 0,4-0,7 Elektroizolatsiya uchun plyonka olish
Pvx-plastikat 3,0-15,0 Kabellarni izolatsiya gilish uchun




Ekstruziyalash usuli bilan Qayta ishlashning

texnologik rejimlari

1.3-jadval
Termaplast markasi Xarorat °C Bosim,
setkagacha (setkadan keyin)
Pe-np 110-150 15-25 (10-15)
Pe-vp 130-190 20-30 (13-18)
Pp 180-250 20-30 (15-20)
[3]

1.4 Tayyor mahsulotga qo’yiladigan talablar

Polietilen plyonkaga quydagi talablar qo’yiladi.




-plyonka shaffofligi

-quyosh nuriga chidamlilik
-cho’ziluvchanligi

-agressiv muxitga bardoshliligi

Polimerlarning fizikaviy va mexanik xususiyatlari ularning ekspluatatsiya
sharoitiga katta ta'sir ko’rsatadi. Shu sababli quyida plastmassalarning issiqlik-fizik va
fizik-mexanik xossalari ganday aniqlanishiga to’xtalib o’taman. Bu ko’rsatkichlar
ularning ishlab chigarishda standart belgilar bilan baxolanadi.

Plastmassalarning issiglik-fizik xossalari.
Issiglikka chidamlilik- deganda polimer materiallarning yuk ta'sirida o’zining mexanik
puxtaligini yo’qotadigan eng yuqori xarorat tushuniladi. Bunda ularning strukturasida
gech ganday kimyoviy o’zgarish ro’y bermaydi.

Polimer materiallarning ganday xarorat chegarasida ishlay olish gobiliyatini
aniglash ularning issiqlik-fizik xossalari ichida muhim o’rin tutadi. Polimer
materiallarning xaroratga bog’liq xossalari katta amaliy axamiyatga ega bo’lgani uchun
ularni aniglash yo’llari mukammal o’rganilgan va buning uchun zamonaviy asboblar
mavjud.

Polimer materiallarning issiglikka chidamliligi, material turiga garab, xar xil
usullar bilan aniglanadi. Masalan, Martens usuli bilan reaktoplastlarni (gattig va
issiglikka chidamliligi), eguvchi kuch orqali issiglikka chidamliligi aniglanadi. Vika
usuli bilan konstruktsion termoplastlarga botiruvchi kuch ta'sirida bu ko’rsatkich
aniglanadi.

Plastmassalarning fizik-mexanik xossalari
Plastmassalarning xajmiy og’irligi bo’lishiga qaramay ular ma'lum mustaxkamlikka ega.
Plastmassalarni ishlatish paytida ularga turli xil kuchlar (nagruzka) ta'sir gilishi mumkin.
Bu vaqgtda buyumda xar xil deformatsiyalar (cho’zilish, egilish, siqilish) paydo bo’ladi.
Shuning uchun plastmassadan tayyorlangan buyumlar bunday deformatsiyalarni vujudga
keltiruvchi kuchlarga bardosh berish yoki bera olmasligini bilish muximdir.

Plastmassalarning mexanik xossalari ularni zo’rigish ostida sinash orqali topiladi.



Plastmassa namunalarining mexanik xossalarini ikki yo’nalish bo’yicha olib borish
mumkin:
a) gisga muddatli nagruzka ostida mustaxkamlikka sinash;

b) gisqa muddatli nagruzka ostida deformatsiyalanishga sinash;[2]

Polietilen plyonka




Uskuna tanlash

3kcmpydep cepuu MUHW dns npouseodcmea nneHku IMHY

TEXHUYECKHE NAPAMETPbI

Mogens SJ-45-MINI S$J-50-MINI
Crpana-npon3eogTens Kurait;

[DiaMeTp Wwhexa 45 50

CooTHowetwe LD 281 281
[pOH3BOZNTENEHOCTD, Kr/yac 30 40

LLipitHa pyrasa, MM 100 - 400 150 - 600

HamoTuik OAHONOCTOBO C PYYHON CMEHOI PYNOHOB
NoTpeGnaeman mowrocTs, kBT 7,8 "

[abaputHbie pasmepsl (ALB), M 22*1.8*20 22%18*25
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1.6-rasm. Ekstruderning girqgma ko rinishi

1-dvigatel; 2-reduktor; 3-reduktor vali;  4-bolt; 5-bunker;

gizdiruvchi plita; 8-bolt; 9-stanina; 10-gaz chigarib yuboruvchi moslama;

6-shnek;



1.5Xom-ashyo materiallar sarf balansi
Material balansni tuzish loyixasida berilgan mahsulot ishlab chigarish uchun smenada,
sutkasiga va yiliga zarur bo’lgan xom-ashyo materiallarni hisoblashdir. Buning uchun:
a) mahsulot ishlab chigarishning yillik hajmi: yilga-1200000 pogono/metr plyonka.
b) texnologik yo’gotishlar va nuhsonlar me'yori xisoblanadi
g) retseptura tarkibi hisobi
1. G=my* K (gaytar + gaytmas)
G — 1 metr maxsulotning nominal massasi.
Mg — 5 gr maxulotnin minimal og’irligi.
K — gaytar va gaytmas jarayonlar koefitsienti.

1)Ishlab chigarishdagi gaytar va gaytmas homashyoning yo’qotilishlari jadvali.

1.8-jadval

Yo’qotilish jarayonlari

Ne _ Qaytar Qaytmas
Turlari
Tashishdagi

1. _ - 0.005
(transportirovka)

2. | Xom-ashyoni quritish - 0.05

3. | Aralashtirish 0.4 0.5

4. | Ekstruziyalash 0.3 0.2

5. | Texnologik rejimlar 1 2
Yo’qotishlar yig’indisi | 1,7 2.755

1,7 +2,755 = 4,455
Ky =4,455 - 1.0475
5*1,0455 =5,24

2) Yillik umumiy sarf
G=G*Q

Go= 5,24 * 1200000 = 6288000 kg



6288000 * 5,24 =32949,120 kg
32949,120 /1000 =32,949

3) Maxsulot uchun retsept.

Retseptura
1.9-jadval

Ne | Materiallar 100 kg %
1. |PE 100 kg 6287,37126 | 99,990001
2. | Plastifikator 10gr yoki (0,001) kg 0,6287 0,009999

Jami:100,01 6288 100%
Hisoblaymiz:

100,01 .....100

100 ....... X=99,990001

100,1 .....0,01

100 ...... X=0,009999
4)PE va plastifikator qo’shiladi
1- 6288 ...... 100 %
D, GRS 99,990001 X=6287,37126
2-6288.....100 %
D, GRS 0,009999  X=0,6287
5)Qaytar va qaytmas jarayondagi yo’qotishlarni xisoblab topamiz
K1=Go qaytar 6288,000 * 0,017 =106,896
K2=Go qaytmas 6288,000 * 0,0275= 172,92
106,896 + 172,92 =279,816

6) Xar bir jarayondagi yo’qotishlarni xisoblab topamiz
1) Tashish jarayoni
279,816—- 100
x—0.005 x=0,014 gaytmas




7)

2) Xom-ashyoni quritish
279,816 — 100
x—0.05 x=0.14 gaytmas

3) Aralashtirish
279,816— 100
x—-04 x=1,12 gaytar

279,816—100
x---0,5 x=1,4 gaytmas
4) Ekstruziyalash
279,816 — 100
x—0.3 x =0,84 gaytar

279,816 — 100
x—0.2 x =0.56 gaytmas

5) Texnologik rejimlar

279,816 — 100
X—1 X =2,8 gaytar
279,816 — 100
X—2 X =5,6 gaytmas



Tashish 0.014

Quritish  0.14

Aralashtirish 1,12

Ektruziya ),84

Qaytmas Qaytar
0.014 -

0.14 -

14 1,12
0,56 0,84
5,6 2,8
7,714 4,76

Korxonada uskuna SJ-45 Mini
Ish soati 30 kg/soat
Korxona bir smena ishlaydi

26 kunda 1200000 pogona/metr ni ishlab chigaradi

Texnologik

rejimlar

2,8

1.9-jadval



1.6Texnologik jarayonda asosiy jihozni tanlash va uning issiqlik balansini

xisoblash.

o= A *K*n
K+B,+C,
Shnek quvvatini topish formulasi.
Q-ekstruder quvvati
K-galovka formulasini diametrik koefisenti
n-shnekka aylanish chastotasi

A,B,C-to’g’ri va teskari oqimlarni shnek qadamlarini asosidagi xajmi.

A = 72 *(t—2e)s
a+t’*p
t=(0,8:1,2)*D
A —shnekdagi 1 ta tish soni(gavati) odatda 1 ga teng bo’ladi.

o —shnek parometrini geometrik koefisenti.

2
2(h, —h,) “h, 2h,*h,

L7 Dy +h)
h,*h, | 2h,*h,
oo 23 Ig*h2(D+d23)+2h2h3*(h2+h3)*D

(h,—h,*D* ° hy(D+d,) 2D? *h2 *h?
h, =(012:016)*D

hZ:hl—hl_h

3*L
0

h, :0,5{D— D? —th(D—hl):l
|
L=25*D
L, =L-L, L, =(0,4:0,6)*D

Lo-qizdirish zonasidagi shnekning uzunligi.

Ly-shnekni kuchlanish tushadigan gismi.



i-materialni gizdirish darajasi.

i=1:6 ga teng odatda 2:5 bo’lsa yaxshi
d,=D-2h,

d, =D-2h,

d, =D-2h,

”*(DZ _dlz)

yuk :f
* D2_ 2

Vdoza = w*(t _e)

\Y *(t-e)

_ m*t(t-17%e)
' 12*L (a+t2*b)
m*D* 5% *t?
' 10%eLnyz, *D? +t?
3\/Bl*eLn*\/7r2D2 +1?
7*D*t?

G 60*Q* p
10°

C

S=

D=180 mm

A-1

n=100 ayl/min
K=4.18*10"7%sm’

L =25*18 = 450sm

h =0,14*18 = 2,25sm

h, = 0,5{18— he? -2 g,zs} = 0,025

h =225 22=0025, 11 007
450

L, =L—L, =450-9 = 441

L, =9
_ 314> [18(0,07+0,025) 843
0,025*0,07 | 1*0,07*0,025 ’

08412

t *18 =36




~ 2,3 x1q 0.07(18+2463375) 2%0,07*0,025*(0,07+0,025)*18 _, .0
(0,07 —0,025) *5832 0,025(18 +13,5) 2*324*0,0049*0,000625 !
6,9*18 0,07 324

— *

=1— + =0,533
2(0,07 —0,025) 0,025 2*0,07*0,025

B 30,96*18*0,151*324
10*1,44*9*/9*8506* 324 * 324

=0,02

0,03*4,18*100

- - =2,92*10°sm’
4,18*107° + 0,095 + 0,02

Q




Ekstruder mashinasini issiglik balansini xisoblashdan magsad tanlov jixozidagi
issiglik almashinish yuzasini isitkichlarni quvvatini aniglashdir.
NmextNgiz=Ng+Nyoqotisht Nsovitish
Nmex-Cherviyakni mexanik ish xisobiga ajralib chigadigan issiglikka sarflanuvchi quvvat
(VY)
Nqi.-mashina material silindiridagi elector isitgichlar quvvati.
Ng-silindir ichidagi polimerni gizdirish uchun sarflanadigan quvvat.
N,o-qotisn-Silindir yuzasidan atrof muxitga yo’qotiluvchi issiqlik quvvati.
Nsovitisn-Cherviyak kanalini sovitish uchun sarflangan issiglik quvvati.
Nimex=3,2*¥10™*Q*C*(T,-T,)
Nimex=3,2%10"%2,92*10%*2 4*(270-30)=5382,144*10"
Q-ekstruderni unumdorligi kg/soat
C-polimerni solishtirma issiglik sig’imi J/(kg*K)
T1-T,-yuklash va dozalash zonasidagi polimer xarorati.
Ne=Q*C*(T,-T1)/3600
Ng=2,92*10"%*2,4*(270-30)/3600=0,4672*10"°

N
N

= F*a*AT

yo'qotish —

=81*10,125* 25 = 2050,3125

yo'qotish
F-silindir yuzasi m?

a -issiglik uzatish koefisenti

A T-temperaturalar farqi

Nsovitish=Gsuv™* Csuv™ A Tsuy

Nsovitisn=5*4,18*10°*25=522 5*10°

Gsuv-Sovuq suv sarfi kg/sek

Csuw-suvning issiqlik sig’imi 4,18*10%j/kg*K

A T-suvning boshlang’ich va oxirgi temperaturalar farqi

Ngiz=Ng+Nyo q+NsovittNmex
Nqi;=0,4672*10°+2050,3125+522,5*10°-5382,144*10'=2808,86*10™
Nfarg> Nxisob

8191,004*10* > 25732797 [11]






Ishlab chiqgarishni

avtomatlashtirish



2.Texnologik jarayonni avtomatik boshqgarish.

Ishlab chigarish jarayonlarini avtomatlashtirish va boshgarish texnika
taragiyotining asosiy yo’nalishlaridan biri bo’lib, u ishlab chiqarish samaradorligini
muttasil oshirish, mahsulot sifatini yuqori darajaga ko’tarish, xarajatlarni kamaytirish,
mehnat sharoitlarini yaxshilash, ishlab chigarishda xafsizlikni ta’minlash va atrof-
muhitini muhofaza qilish uchun xizmat giladigan asosiy omil hisoblanadi.

Xar bir texnologik jarayon (texnologik jarayon parametrlari deb ataluvchi)
o’zgaruvchan fizikaviy va kimyovny Kkattaliklar (bosim, sarf, temperatura, namlik,
kontsentratsiya va X. K. ) bilan xarakterlanadi. Texnologik jarayonning to’g’ri o’tishini
ta’minlashi uchun muayyan jarayonni xarakterlovchi parametrlarni berilgan kiymatda
ushlab turish lozim.

Boshqgaruv tizimi asosan quyidagi elementlardan iborat bo’ladi, qurilma,
o’lchovchi qurilma, rostlagich va ijrochi qurilma.Boshqarish tizimining asosiy vazifasi,
maxsulot tan narxini kamaytirish, sifatini va chiqish miqdorini ko’paytirish. Buning
uchun texnologik jarayon ko’rsatkichlarini ( T, P, F, L, Q va x.k. ) kerakli qiymatda
(texnologik reglament asosida) boshgarishdir.

Mening bitiruv ishim Stretch plyonka ishlab chigarish. Asosiy qurilma sifatida
bunker oldim va uning matematik modelini (uzatish funktsiya) tuzdim. ABT —hisoblash
deganda asosiy maqsad chigish giymatini biror talab etilgan kattalikda ushlab turish
degani. Biror parametrni kerakli giymatda ushlab turish, ya’ni uni boshgarish demakdir.

Boshqariluvchi ob’ekt — bunker.
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Xo Obyekt X1

Rasm.2. 1.



Xo-Kirish giymati, X;- Chigish giymati

Jarayondagi o’zgariladigan ob ektni asosiy ko’rsatkichi:

Tow= 65°C, tmax= 70°C, tmin=600C mikdorida o’zgarishi mumkin xaroratni o’zgarish

chegarasi Atq+5°C.
Demak, xaroratni maksimal o’zgarish chegarasi:
Atpax= tmax- ton= 70 — 65=5°C
Atpin= tmin— tor= 60- 65=-5°C
Atq+5°C.

Rostlagich unumli va magsadli ishlashi uchun uning koeffitsientlari (Kr, Ti, Td va
X.K.) giymatini to’g’ri tanlash kerak.Hozirgi kunda bu ABT blok sxemasini kompyuterda
MATLAB yordamida yechish mumkin. Bu sxema Kko’rilayotgan tizimni to’la
akslantirishi uchun tizim ob’cktini (qurilmani) 0’tish funktsiyasini bilishimiz kerak.
Qurilma o’tish funktsiyasi w(k) umumiy ko’rinishda yozamiz. Bu yerda T va K
giymatini topish kerak.

Boshqaruv tizimidagi rostlagichlarini koeffitsient giymatlarini  aniglash uchun
tizim modelini kompyutorda akslantirish kerak. Buning uchun tizim modelini tuzish
kerak, tizim modeli tizim elementlarining modeli yig’indisidan iboratdir. Masalan,
xaroratni boshgarish tizimi : qurilma , datchik, rostlagich va ijrochi mexanizmdan

iboratdir.

At)

Rasm 2..2 Qurilma o’tish chizmasi.



Qurilma matematik modelini tuzishning eksperemental usuldan foydalanaman,
bunda qurilma kirish qiymatiga turtki berib, chiqish qiymatning o’zgarishini o’lchovchi
qurilma yordamida yozib olaman. Bu chizma qurilma dinamikasi deyiladi va bu chizma
asosida qurilmani ganday zveno ekanligini aniglashimiz mumkin, rasm.2. ko’rinib
turibdiki qurima 1-tartibli turg’un (aperiodik) zvenodir. Chizmadagi T - qurilma vaqt
doimisi deyiladi va shu vaqtda qurilma bir turg’in xolatdan ikkinichi turg’in xolatga
o’tish vaqtini ko’rsatadi.Qurilma vaqt doimisi (To) qancha katta bo’lsa qurilma o’tish
jarayoni shuncha sekinlashadi va aksincha.

O’tish chizmasi asosida qurilmani differentsial tenglamalari quyidagicha bo’ladi [1]
To dy +y =kx
dt

Bu vyerda x,u Kkirish va chigish giymatlar, k - kuchaytirish koeffitsient k=u/x,
qurilma doimiylik koeffitsienti To. Tizim modelini kompyutorga Kiritish uchun
differentsial tenglama ko’rinishdagi  modelni , uzatish W(*) (peredatochnqy)
funktsiyaga aylantiriladi, buning uchun Loplas operatorini qo’llab, chiqish qiymatini
kirish qiymatiga nisbati quyidagi ko’rinishga keladi :

k
To+1

W) = ToLQy =k W(p) =

Tenglamadagi To qiymatini topish uchun o’tish chizmasiga urinma o’tkazib To
giymatini topaman, To = 12 u xolda qurilma o’tish tenglamasi :

Endi bu grafik yordamida unga urinma o’tkazib K va T koeffitsient qiymatlarini

topamiz.

K, =251 _13 k=13
K, ;T

Tu=20T 12 =12
K, ;T

1.3
wW =
() 12Tu +1

Rostlagichning Kr va To  koffitsientlarini giymatini aniglash magsadida boshgaruv

tizimining kompyutor modelini tuzaman
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Rasm.2. 4. Avtomatik boshqgarish tizimada o’tish jarayoning chizmasi.

Boshgaruv tizim funktsional chizmalarini chizishda, GOST foydalanib, birlamchi,
ikkilamchi asboblarni tanlab tartib bilan joylashtiraman.

Tanlanilgan o’lchovchi va boshgaruvchi asosidar asosida boshgarish tizim

funktsional chizmasini chizaman.



Misol uchun obyektning funktsional boshqarish chizmasi quyidagicha ko’rinishda
(rasm 2.5) bo’ladi. Adabiyot va uslubiy qo’llanmalardan foydalanib, birlamchi,
ikkilamchi asboblar, rostlagich, boshgaruvchi va ijrochi qurilmalarni GOST 21.404-85

1-1

IR
1-2

talabiga mos ravishda tuzildi

va o’lchash va boshqarish vositalarining buyurtmalar

ro’yxatiga (jadval-1. ) yozib qo’yildi.

2.5-rasm

Nazorat o’lchov asboblari spetsifikatsiyasi

2.1-jadval
Po ’Ichana ’chan ’rnatilgan Soni | llova
210 y| O w0 "9 O’lchovchi va I v
Ne otgan chi. Joyi
g y boshkar. kur.tavsifi.
kattalik | Kat.tavsifi
1-1 | Xarorat -11- Joyida Qarsh. termometrii

Metran TXAU,
0-200 °C
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Xarotatni o’lchovchi
boshgaruvchi
qurilma
OVN TRM12,
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boshqgaradi.
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Iqtisodiy samaradorlik

ko’rsatkichlari.



Iqtisodiy samaradorlik ko’rsatgichlari.

1. Maxsulot ishlab chigarish uchun kerak bo’lgan xomashyo miqdorini narxi (so’m) da,
bir dona va yillik xajmidagi ifodasi.

2. Maxsulot ishlab chigarishda ishchilarga beriladigan ish xaqqgi. Bir dona maxsulot
ishlab chigarish uchun va yillik maxsulot uchun to’gri keladigan o’rtacha ish xaqqi.

3. Ishtimoiy fondga ajratiladigan mablag’. Ish xaqqiga nisbatan, yani ish xaqqining 16
% xisoblanib qo’shiladi.

4. Amorizatsiya ajratmasi 15%. Amartizatsiya ajratmasi asosiy fondga nisbatan
xisoblanadi

5. Nakladnoy — bunga quydagilar kiradi.Maxsulot ishlab chigarish uchun kerak
bo’ladigan elektr energiyazi , issiq va sovuq suv , gaz va boshqga xarajatlar kiradi.

6. Yugoridagilar jamlanganda bir dona va yillik maxsulot uchun ishlab chigarish
tannarxi kelib chigadi.

7. Maxsulot ishlab chigarilgandan so’ng uning ishlab chigarish baxosi kelib chigdi ,endi maxsulotni
gadoglash, transport, reklama xizmatlari xarajatlari qo’shamiz.

8. Buxarajatlar qo’shilganidan so’ng maxsulotning to’la tannarxi kelib chigadi.

9. Bizda ishlab chigarilgan maxsulotimizni to’la tannarxi kelib chigganidan so’ng unga foyda yani
malum bir (%) to’la tannarxning (15%) miqdori qo’shiladi va maxsulotdan tushadigan sof foyda
kelib chigadi.

10. Maxsulotning to’la tannarxiga foyda qo’shilganida korxona baxosi xosil bo’ladi.

11. Korxona baxosiga uning (20 %) miqdori qo’shiladi. Bu QQS qo’shimcha giymat solig’i
bo’ladi.

12. Barcha xarajatlar soliglarni qo’shib xisoblaganimizda maxsulotning sotish baxosi kelib
chiqdi. Quydagi jadvalda bir donna va yillik maxsulot uchun sotish baxosi qo’shimcha
giymat solig’i, maxsulotning to’la tannarxi , ishlab chigarish tannarxi va boshga

ko’rsatkichlar gqiymatlari berilgan.



Stretch plyonka ishlab chigarish tannarxining kalkulyatsiyasi.

3.1-jadval
N Nomlanishi O’Ichov | 1 metr uchun | 1200000 mert
birligi uchun

1 Polietilen so’m 45 54000000

Plastifikator so’m 2,7 3240000
2 Ish xaqqi so’m 8 9600000
3 Ishtimoiy fond 16 % so’m 1,28 1536000
4 Amortizatsiya 15 % so’m 6,6 7920000
5 Nakladnoy so’m 1,42 1704000
6 Ishlab chigarish tannarxi so’m 65 78000000
7 Rek, trans , upakovka so’m 1 1200000
8 To’la tannarx so’m 66 79200000
9 Foyda so’m 10 12000000
10 Korxona baxosi so’m 76 91200000
11 QQS 20% so’m 15,2 18240000
12 Sotish baxosi so’m 91,2 109440000

Yuqoridagi jadvalda maxsulot ishlab chiqgarish bo’yicha barcha malumotlar berildi.
Endi korxonaninng vyillik ishlab chigarish xajmini rentabelligini ko’rib chigamiz.
Korxonaning maxsulot sotishdan olingan vyillik tushum, maxsulot ishlab chigarish
tannarxi, maxsulot sotishdan olingan yalpi foyda, maxsulot sotishdan olingan sof foyda,
asosiy vositalarni o’rtacha yillik qiymati, aylanma mablag’larni o’rtacha yillak qiymati,
korxonaning jami mulki, o’z mablag’lar manbai, qarz mablag’ kabi ko’rsatkichlar
keltirilgan. Bulardan foydalangan xolda rentabillikni aniglaymiz.

Maxsulot sotish rentabilligi — korxonani maxsulot sotishdan olingan yalpi foydani
maxsulot sotishdan olingan yillik tushimga bo’lamiz. Asosiy vositalar rentabilligi —
maxsulot sotishdan olingan sof foydani asosiy vositalar qoldiq qiymatiga bo’lamiz.
Aylanma mablag’lar rentabilligi — maxsulot sotishdan olingan sof foydani aylanma

mablag’larni o’rtacha yillik gqiymatiga bo’lamiz. Ishlab chigarish tannarxi rentabilligi —



maxsulot sotishdan olingan yalpi foydani maxsulot ishlab chiqarish tannarxiga bo’lamiz.
O’z mablag’lar, korxonani jami mulki, korxonani qarz mablag’lari rentabilligini topishda

yugorida bajarilagan yani maxsulotni sotishdan olingan sof foyda nisbatan xisoblaymiz.

Bu ko’rsatkichlar quydagi jadvalda ko’rsatilgan

Yillik ishlab chigarish xajmini rentabilligi

3.2-jadval
) o Korxona
T.p |Nomi O’Ichov birligi
ko’rsatkichlari
Maxsulot  (ish-xiz)  sotishdan So’m 109440000
1 J|olingan tushim.12 oylik.
2 | Sotilgan maxsulotni ish- )
_ _g _ _ (1sh-| So'm 78000000
xiz)ish,chiq tannarxi.
3 | Maxsulot sotishdan olingan yalpi ’
o YeIm S0 31440000
foyda
4 | Sof foyda so-m 12000000
5 | Asosiy vositalarni o’rtacha yillik ’
SO Y som 52800000
glymati
6 | Aylanma mablag’larni o’rtacha So’
Co o'm 91000000
yillik  giymati
7 | Korxonaning jami mulki so’m 206000000
8 | O’z mablag’lar manbai so’m 148000000




9 | Qarz mablag’lari s0’m 58000000
10 | Maxsulot sotish rentabelligi so’m 28,7
11 | A/V rentabelligi so’m 26,7
12 | A/M rentabelligi so’m 13.2
13 | Maxsulot ishlab chigarish tannarxi )

rentabelligi o 103
14 | O’z mablag’lar rentabelligi so’m 22,7
15 | Mol-mulk rentabelligi so’m 5,8
16 | Qarz mablag’lar rentabelligi so’m 20,6

Asosiy fondlarni baxolashni quydagi turlari mavjud. Dastlabki to’la giymat va qoldiq
giymat baxosi. Dastlabki to’la qiymat orgali belgilangan baxo Oy, asosiy fondlarni sotib

olish baxosi S, , asosiy fondlarni jixozlash mantaj, transport xarajatlari Xy va mantaj

Asosiy iqtisodiy ko’rsatkichlardan birinchisi- asosiy fondni boshlang’ich giymati.

xarajatlari Xy ni 0’z ichiga oladi.

Op=Sp+X1+Xwm

xarajatlarni ifodalaydi. Asosiy fondni to’la giymat baxosi ma’lum undan asosiy fondni

o’rtacha yillik baxosini ayirib tashlasak asosiy fondni qoldig giymat baxosi kelib chigadi.

Bu baxo korxonaning asosiy fondlarni sotib olish va ishga tushirish uchun gilingan

Maxsulot ishlab chigarish xajmi — bunda maxsulotni bir yillik ishlab chigarilgan

maxsulotining xalmi tushiniladi.




Korxonaning sof foydasi malum. Korxonada ishlaydigan ishchilar soni aniglanadi.

Fond gaytimini topishda maxsulotni yillik ishlab chigarish xajmini asosiy fondni

boshlang’ich qiymatiga bo’lamiz.

Rentabellik — sof fodani asosiy fondni qoldiq qiymatiga bo’lamiz.

Mexnat unumdorligi — yillik ishlab chigarish xajmini korxona ishchilari soniga

bo’lamiz. Xar bir ishchi uchun bir yillik mexnat unumdorligi kelib chigadi.

O’z mablag’lar qiymati malum. Korxonaning o’zini qoplashini xisoplaymiz.
buning uchun asosiy fondni boshlang’ich qiymatiga 0’z mablag’larni qo’shamiz va sof

foydaga bo’lsak korxona o’zini qoplash muddati kelib chigadi.

3.3-jadval
Asosiy iqtisodiy ko’rsatkichlar
Nomi O’lchov | Ko’rsatkichlar
Tp i
birligi
Asosiy  fondlar(boshlang’ich 322000000
1 _ ] so’m
giymati)
Asosi fondlar oldiq | so’m
5 sosty (qoldiq 314080000
qiymati)
3 Maxsulot ishlab  chiqarish | ¢o>m 109440000
xajmi
4 Sof foyda som 12000000
5 Ishchilar soni Kishi 6
6 Fond gaytimi so’m 33,9




7 Rentabellik % 3,8
8 Mexnat unumdorligi so’m 18240000

9 O’z mablag’lar so’m 148000000
10 O’zini qoplash yil 3,3

[10]




Mexnat muhofazasi va
atrof muhitni muhofaza

gilish



4 EKOLOGIYA VA ATROF MUHITNI
MUHOFAZA QILISH MASALALARI

Jamiyat va tabiat, inson va yashab turgan muhit o’rtasidagi o’zaro ta'sir
muammosi — insoniyatning abadiy muammolaridan biridir.

Hozirgi fan texnika inqilobi davrida insonning tabiat boyliklaridan foydalanish
imkoniyatlari g’oyat kengaydi. Shu bilan birga sanoat ishlab chiqarishning tabiatga va
atrof muhitga xavfli zararli ta’siri ancha ortdi.

Masalan, sayyoramizda har yili tashgi muhitga 70 min. m® zaharli gaz, 50 min.
tonna metan, 13 mln tonnaga yaqin neft va neft mahsulotlari, suv xavzalariga 32 km®
iflos sanoat suvlari quyilmogda, 11 mln. gektar o’rmon kesilmogda va yonib ketmoqda.

Orol va Orolbuyidagi ekologik tanglik keltirayotgan moddiy va ma'naviy zarar
butun insoniyatni tashvishlantirmoqda.

Tojikistonning Surxandaryo bilan qo’shni shahri Tursunzodadagi alyuminiy
zavodi Surxandaryoning shu joyga yaqin xalqlari xayoti va salomatligiga hamda tabiatga
xavf solmoqda.

Birgina Toshkent shaxrida sutkada 4000 tonna qattiq chiqindi,  havoni
ifloslantiruvchilar: qattiq zarrachalar 900 t/sut, oltingugurt 300t/sut, azot oksidi 250
t/sut, ko mir vodorodi 200 t/sut, is gazi 150 t/sut va boshqgalar chiqib shaxar havosini
buzib boryapti.

Ekologik ahvolni sog’lomlashtirish, atrof-muhitni muhofaza qilish iqtisodiy,
1jtimoiy-siyosiy va boshqa omillarga bog’liq.

Plastmassalarni qayta ishlashda atrof-mubhitni ifloslantiruvchilarga quyidagilar
Kiradi: harorat va mexanik kuch ta’sirida polimerlar destruktsiyaga uchrab har xil
gazlar ajralib chiqishi; polimer kompozitsiya tarkibiga kiruvchi plastifikatorlar,
erituvchilar, choklanish kimyoviy reaktsiyalar harorat tufayli uchuvchan modda hosil
bo lishi.

Plastmassalardan buyum olishda (brak, listniki va boshqalar hisobiga) qattiq
chigindilar hosil bo’ladi. Termoplastlarni maydalab (plyonka, list, buyumlar) mahsus



uskunalarda granulyator yordamida granulga aylantirib toza material bilan qo’shib
qaytadan buyum olish uchun qaytadan ishlatish mumkin, ammo termoreaktiv qattiq
chigindilarni gayta ishlash ancha qiyinroq, bularni havo tozaligiga ta'siri bor. Polietilen
plyonkalarni qayta ishlash aglomeratsiyalash orqali ham qaytadan foydalansa bo’ladi.

Polimerlardan kompozitsiya tayyorlashda kukun holda har xil to’ldiruvchilar
qo’shiladi (saja,kalsiy karbonant va boshqalar), bular changlanib odamning ishlayotgan
muhitiga salbiy ta’sir ko’rsatadi.

Plastmassalarni qayta ishlash odatda yuqori haroratda olib boriladi, quritish uchun
yuqori chastotali elektr toki, infraqizil nurlovchilar (izluchitel ) go’llaniladi. Bundan
himoya qilish zarur shartlar qatoriga kiradi.

Bilib quyish kerakki, plastmassa chigindilarini yoqish mutlago mumkin emas,
chunki hosil bo’ladigan gaz zaharlidir. yerga ko’mish ham yaramaydi, chunki
plastmassa chirimaydi, suvga ham tashlab bo’lmaydi, chunki ular suvdan yengil, suv
ustida neft singari suzib yuradi.

Ishlab chiqarishdagi atrof-muhitga — bu muhim sanitariya gigiena
xarakteristikadir; mehnat sharoiti ishchining holiga, ishchanligiga va uning mehnat
unumdorligiga katta ta'sir ko’rsatadi. Demak, ishchining hayot faoliyati xavfsizligini
ta'minlash katta ahamiyatga egadir.

Atrof-muhitni quyidagi ko’rsatkichlar bilan xarakterlash mumkin: ish joyidagi
havo harorati bilan (optimal ko’rsatkich 20-25 °C ni tashkil etadi); nisbiy namlik (40-
60%); havoning harakat tezligiga (0,2-0,4 m/s); barometrik bosim (normal 101,3kPa);
hamda isitayotgan asboblarni issiglik nurlanishi.

Ishchining hayot faoliyati meterologik sharoitlarga ham bog’liqdir. Masalan,
ishchining termoregulyatsiyasi (odam tanasidagi haroratning doim bir xil bo’lib turishiga
xizmat qiladigan fiziologik jarayonlar) ko’rsatkichi muhim o’rinni egallaydi.

Termoregulyatsiya tufayli odam organizmidan ortiqcha issiglikni chiqarib
yuboradi (masalan, odam dam olayotganda bu ko’rsatkich 300 kJ/soat ni tashkil qilsa, u
og’ir ish bilan band bo’lganda 1700 kJ/soatni tashkil giladi).



Ishchining ish sharoitiga salbiy ta'sir giluvchilardan ish zonasidagi havoda zaharli
gazlarning to’planishidir. Buning chegaraviy ruhsat etilgan kontsentratsiyasi PDK

ko’rsatkichi orgali nazorat qilinadi.

Plastmassalarni qayta ishlash sexlarida ishchi zonasida havodagi changni chegaralanish

kontsentratsiyasi (PDK)

4.1-jadval
Moddalar PDK, mg/m’ Xavflilik sinfi
Aminoplastlar 6 3
Polivinilxlorid 6 3
Polipropilen 10 3
PE-ND 10 3
Voloknit 8 4

Termoplast va reoktoplastlarni qayta ishlash vaqtida

ajralib chigishi mumkin bo’lgan moddalar

4.2-jadval
Plastmassalarning | Zaxarli moddalar PDK mg/m’ Xavflilik sinfi
turi
1 2 3 4
Fenoplastlar Karbon oksidi 20,0 4
Fenol 0,3 2
Fenoplast aerozoli 6,0 3
Formaldegid 0,05 1
Vodorod xloridi 5,0 2
Benzol 5,0 2
Poliamidlar Kaprolaktam(aerozol) 10,0 3




1 2 3 4

Ammiak 20,0 4

Geksametilen-diamin 0,1 1

Uglerod oksidi 20,0 4

Polivinilxlorid Dibutilftalar 0,5-1,0 2

Vodorod xloridi 5,0 2

Vinil xlorid 0,1 2

PV X-aerozol 6,0 3

Polipropilen Formaldegid 0,5 2
Polipropilen

nestabilizirovanno’y 10,0 3

Uglerod oksidi 20,0 4

Polietilen Formal degid 0,5 2

Uglerod oksidi 20,0 4

Atsetal degid 5,0 3

Sirka kislotasi 5,0 3

PE-ND (aerozol) 10,0 3

Polietilen-ftalat Atsetal degid 5,0 3

Uglerod oksidi 20,0 4

Tereftal kislotasi 0,1 1

Dimetilteriftalat 0,1 1

Hamma zaharli moddalar xavfliligiga qarab 4 sinfga bo’lingan:
1-haddan tashgari xavfli
2-yugori xavfli
3-o’rtacha xavfli
4-kam xavfli
Hamma moddalar ichida ko’proq fenol va formaldegid ish sharoitiga 0’z salbiy

ta'sirini ko’rsatadi.



Polietilen plyonka.

4.1-rasm

Shu jumladan mening BMI mavzuyimni ishlab chigarishga tadbiq etilsa atrof
muxitga juda ko’p ziyon yetishi mumkin,sababi men ishlab chigaradigan polietilen
plyonkalar juda ko’p yillar davomida parchalanadi va atrof muhitga ziyon yetadi shu
boisdan men bu BMI mavzuyimga ko’ra zararsiz polietilen paketlar ya’ni biopaketlar

ishlatilishi kerak deb o’ylayman.
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4.2-rasm
Polietilen paketlar



Biopaketlar 4.3-rasm

Kimyovi texnologiya va ozig-ovgat sanoati korxonalarida ishlab chigarish
texnologiyalarini takomillashtirishda inovatsion g’oyalar Respublika ilmiy-

amaliy anjuman materiallari to’plami 2-qisim  3-bet Namangan -2016

Texnologik jarayonni havfsizligini taminlash, ish unumdorligini oshirish,
ishchilar sog’ligini saglash, halokat va baxtsiz hodisalarni oldini olishda, ish joylarini
to’g’ri va yetarli yoritish katta ahamiyatga egadir. Shu tufayli bu ishlab chigarish
korxonasida quyidagilarni yoritish hisobga olingan: tabiiy, suniy, aralashma va avariya
uchun yoritilganlikdir, tabiiy yoritilgan koeffitsienti 1,5-2,0%. To’la toza va ish kiyimi
uchun gardiroblar bilan jihozlangan, ularning o’lchami 175 x 65 x 65 sm bo’lib,
jihozlanishi ularning soni bir smena uchun 12 taga teng bo’lishi hisobga olingan. Ishlab
chigarish xonalarni maksimal mexanizatsiyalashtirish va avtomatlashtirish elektr to’kiga
nisbatan befarq bo’lmasligi, havfsizlik chora-tadbirlari amalga oshiriladi. Elektro
shikastlanishni oldini olish va ogoxlantirishda yerga ulanuvchi himoya simlarini
joylashtirish katta ahamiyatga ega. Bunday himoya turi elektr uskunalari reaktorni elektr
o’tkazadigan po’lat quvurlar simlarini metall sim yoki platina orgali yerga (ulab)
bog’lash bilan amalga oshiriladi. Bu ishlab chigarish korxonasi elektr to’kiga nisbatan
yugori havfli binolar tarkibiga kiradi. Shunga asosan elektr asbob-uskunalari ustiga
goplangan maxsus suniy yoritgichlar sifatida portlash va yonishga bardoshli bo’lgan V3

G-100, V3 G-300 yoritgichlar spektorlarni ishlatish tavsiya etiladi.



Avariya holatini xisobga olib turib, asosiy ish joylarda insonlarni evakuatsiya
qilish magsadida sex uchun mo’ljallangan yoritilganlikni 10 % miqdorda sex uchun
akumlyator yordamida ishlaydigan 0,3 + 0,5 G kuchga ega yoritgichlar o’rnatilishi
hisobga olingan. Yopiq ishlab chigarish xonalarida normal metreologik iglimli sharoit
yaratish uchun va ortigcha issiglik, namlik va zaharli moddalardan himoya qilish
magsadida ushbu polietilentereftalatni reaktsiya jarayoni havo almashinish normasi 6 +
20 teng bo’lgan suniy havo almashtirgichlar tavsiya etiladi. Sanitariya va gigiena
talablariga muvofiq ushbu korxonada ishchi va xizmatchilar uchun sanitar-maishiy
xonalar erkaklar va ayollar uchun alohida qurilish va unda har bir ishchi uchun 2
bo’linmadan tashkil topgan maxsus qoplamalari bilan quvurlarni ustki qoplamalar bilan
eng kamida yuzadagi haroratni 36 = 38° C gacha olib kelish ishlab chigarishda
xizmatchilarni tasodifiy jarohat va baxtsiz hodisalardan saglaydi. Shu tufayli ushbu
ishlab chiqgarish korxonasida gizigan yuzalarni issiglikdan himoyalash magsadga
muvofiqdir. Shu bilan birga korxonada ishlaydiganlar uchun shaxsiy himoya vositalarni,
ko’z oynak, qo’lqop, ustbosh, gazniqob, respekatorlar va boshqga vositalarni tavsiya
giladi. Ishlab chigarish korxonalariga asbob-uskunalardan masalan: reaktorlar, nasoslar,
elektromatorlar va adsorber va absorberlar ishlashi texnologik jarayonlarni yugori
darajada shovqin va tebranish hosil bo’lishi mumkin. Buning natijasida ishchi va
xizmatchilar bedavo kasb kasalliklariga duchor bo’lishi mumkin. Demak ushbu loyihada
tanlangan elektr asbob-uskunalari tuzilishi gonun-goidalari PUE-76 javob beradigan
xillarni tanlash maqgsadida har bir bo’lim sexlarida ishlaydigan ishchilarni shaxsiy
himoya vositalari bilan taminlash nazarda tutilgan. Sanoat korxonalarida yashinning
birlamchi va ikkilamchi tasiri natijasida sodir bo’ladigan yonish, portlash, buzilish kabi
hodisalarning oldini olish magsadida 305-79 ga asosan muxim chora-tadbirlar ko’riladi.

Havo bo’shlig’ining ifloslanishi ham respublikada ekologik xavfsizlikka
solinayotgan taqdiddir.

Mutaxassislarning malumotlariga garaganda, har yili respublikaning atmosfera
havosiga 4 mln tonnaga yaqin zaharli moddalar qo’shilmoqda. Shulardan yarmi uglerod
oksidagi to’g’ri keladi 15 % ni uglevodorod chiqindilari, 14 % ni oltingugrt qo’sh oksidi,
9 % ni azot oksidi, 8 % ni gattiq moddalar tashkil etadi va 4 % ga yaqini o’ziga X0S



o’tkir zaharli moddalarga to’g’ri keladi. Atmosferaga uglerod yig’indisining ko’payib
borishi natijasida o’ziga xos keng qo’llashdagi issigxona effekti vujudga keladi.
Ogqibatda yer havosining o’rtacha harorati ortib bormoqda. Bu muammolarni xal etish
magsadida davlat tomonidan bir gator gonunlar gabul qilinib, ular respublikadagi
ekologik axvolni yaxshilashga qgaratilgandir.
1992-yil 9 dekabrda O’zbekiston Respublikasi “Tabiatni muhofaza qilish™ to’g’risidagi
qonun:
1993-yil 6-may “Suv va suvdan foydalanish” to’g’risidagi qonun: 2000-yil 25- mayda
“Ekologik ekspertiza” to’g’risidagi qonun: 2002-yil 5-aprelda “Chiqindilar to’g’risida”
gi gonunlar gabul gilindi.
Plastmassani gayta ishlashda gaz chigindilari moslama va uskunalarning ishchi
gismlarida destruktsiya jarayoni natijasida hosil bo’ladi:

- yuqori temperatura tasirida termik destruktsiya;

- kislorod tasirida termo oksidlash destruktsiyasi;

- mexanik ishlov berish-mexanik destruktsiya.
Destruktsiya natijasida hosil bo’lgan gazlar tarkibiga fenol birikmalari, stirol,
formaldegid, metakril kislotasi, atsetaldegid, uglerod oksidi bo’lishi mumkin.

Atmosfera hovosini zaxarli gazlardan tozalash uchun quyidagi asosiy usullar
qo’llaniladi:
1.Absorbsiya - gazlarni suyuqliklardan eritib olish yo’li bilan ushlab qolish.
2.Adsorbsiya - gaz aralashmasidagi malum komponentlarni g’ovaksimon ultra
mikroskopik strukturaga ega bo’lgan qattiq jismlar sirt yuzasiga yuttirish.
3.Katalitik usul — bu usul orgali chigindilar tarkibidagi zaharli moddalar katalizator
yordamida zaharliligi kam bo’lgan yoki umuman zaharsiz moddalarga aylantiriladi.
4. Termik usullar — kimyoviy tarkibi murakkab bo’lgan sanoat chiqindilarini
zararsizlantirish uchun qo’llaniladi. Bunda ifloslantiruvchi moddalar yuqori darajali
temperaturada (800°C- 1200°C) kuydirish pechi yoki alangalarda yoqib tashlanadi.
Atmosfera havosini chang zarrachalardan tozalash uchun quyidagi usullar

qo’llaniladi:
1. Mexanik usullar.



2. Xo’llash usuli.

3. Filtrlash usuli.

4. Elektrostatik usul.

5. Tovush yoki ultratovush yordamida tozalash.

Sanoat ogova suvlari, yangi texnologik jarayonda ishlatiladigan suv.
1. Maishiy ogova suvlar.

2. Atmosfera suvlari.

Atrof muxit muxofazasi

Polietilentereftalat olishda atmosferani ifloslantiruvchi manbalarga quyidagilar kiradi:
- etilen gilikol rezervali
- mayda va yirik zarrachalar separatori
- chigindilarni saglash idishi
- dezaktivator tindirgichi

Polietilentereftalat ishlab chigarishda reaktorda zaxarli gazlar,zaharli suyugliklar
bilan ishlanadi. Ogimda etilen gilikol, tereftal kislata, dimetil efiri bo’ladi va reaktsiya
zonasiga berilayotgan katalizator va sokatalizatorlar juda zaxarli moddalar. Vodorodni
reaktorlarga berishda ham gaz chigishi mumkin, lekin qurilmalar yangiligi uchun
ulardan juda kam miqgdorda zaxarli gazlar chigadi.

Gaz-chang chigindilar va ularni tozalash quyidagi jadvalda keltirilgan:

Plastmassalarni ishlab chigarishda va qayta ishlash sexlarida ishchi zonasida
havodagi zaxarli gazlar chegaralanish kontsentratsiyasi.
4.1 - jadval

Plastmassalarning _ 2 N
Turi Zaxarli moddalar PDK mg/m® | Xavflilik sinfi
uri




1 2 3 4
Karbon oksidi 20,0 4
Fenol 0,3 2
FenoPlast aerozoli 6,0 3
Fenoplastlar _
Formaldegid 0,05 1
Vodorod xloridi 5,0 2
Benzol 5,0 2
Kaprolaktan(aerozol) 10,0 3
Ammiak 20,0 4
Poliamidlar ) o
Geksametilen-diamin 0,1 1
Uglerod oksidi 20,0 4
Dibutilftalar 0,5-1,0 2
o ) Vodorod xloridi 5,0 2
Polivinilxlorid
Vinil xlorid 0,1 2
PV X-aerozol 6,0 3
. 0,5 2
Formaldegid
Polipropilen Polipropilen stabilizator
prop prop o 10,0 3
Uglerod oksidi
20,0 4
Formaldegid 0,5 2
Uglerod oksidi 20,0 4
Polietilen Atsetaldegid 5,0 3
Sirka kislotasi 5,0 3
PE- (aerozol) 10,0 3
Atsetaldegid 5,0 3
Polietilentereftala Uglerod oksidi 20,0 4
t Tereftal kislotasi 0,1 1
Dimetilteriftalat 0,1 1




Xulosa

Xulosa qilib aytish kerakki, O’zbekistonda kimyo sanoatini rivojlangandan keyin
kKimyo sanoatining boshga soxalar kabi plyonka ishlab chigarish xam juda rivojlanib
bormoqda.

Shu asosda meni BMI mavzuyim xam “Ekstruder asosida stretch PE plyonka olish
texnalogiyasi”.

PE ishlab chigarish bilan ish olib boruvchi butun jaxondagi yetakchi kompaniyalar va
O’zbekistondagi korxonalarini ishlab chigarish texnologiyalaridagi reglamentidan, ishlab
chigarish ko’rsatgichlaridan keng foydalangan xolda tayyorladim. Bundan tashgari
I.A.Karimov asarlari, nutglari, o’tilgan mutaxasislik fanlaridan, o’quv go’llanmalaridan va
internet ma’lumotlaridan mavzuga oid ma’lumotlarni oldim.

Hozirgi kunda butun dunyo ishlab chigaruvchilari chigindisiz texnologiya, maxsulot
ishlab chigargandan keyin golgan va chiggan chigindidan gayta va samarali foydalanishga bor
e’tiborlarini qaratganlar. PE asosida ishlab chigarilayotgan mahsulotlarda chiqindi deyarli
chigmaydi. Bundan tashqari ishlab chigargan maxsulotlaridan yana gayta foydalana oladi. Shu
sababli mening ushbu BMI mavzuyimni hozirgi kundagi eng iqtisodiy samarador ishlab
chigarish tehnologiyasi deb aytish mumkin. Xisob grafik ishimda kirish, adabiyotlar sharhi ,
texnologik qism, maxsulotni fizik-kimyoviy, texnologik sxema va parametrlari,
materialni moddiy va issiglik balansi, igtisodiy gism va mexnat muxofazasi keltirilgan.
Kirish gismida mamlakatimizda amalga oshirilgan iqdisodiy jarayonlar va plastmassa
sanoatining bugungi kundagi istigbollari keltirgan.

Texnologik gismida polimer ishlab chiqarish uchun kerak bo’ladigan xom ashyo

va materiallar ularni olinishi, texnologik xususiyatlari, maxsulot ishlab chigarish jarayoni



uning texnologik parametrlari, tayyor maxsulotni xususiyatlari, ishlab chigarishda kerak
bo’lgan xomashyoni sarf balansi, asosiy va yordamchi uskunalarni tanlash ularni issiqlik
balansini xisoblash va boshga malumotlar keltirilgan. Ushbu BMI ni tayyorlashda 4 yil
davomida olgan bilim va ko’nikmalarimdan keng foydalandim. Kelajakdagi ish faoliyatimda
o’qish davomida olgan bilimlarimni ishlab chigarish jarayanlarida amalda ko’rsatishga,
yurtimiz ravnaqiga barcha yurtdoshlarim kabi 0’z xissamni qo’shishga sitqidildan xarakat

gilaman.
Foydalanilgan adabiyotlar
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[MoammdTHIICHOBAsA  IUIEHKA —  TOHKWMKA  CJIIOW  MAaTE€pUH, MW3TOTOBJICHHBIN

13 MOJMATUIICHA. YIIAKOBOYHBIM IIOJMATUJICH 00JIaJaeT TaKUMH CBOMCTBAMH, Kak

DJIaCTUYHOCTD, BJIArOHCTIPOHUIIACMOCTD, MOpOSOCTOfIKOCTB u TMT'MCHHUYHOCTB.

[onusTuneHoBas IJICHKA a0COJIFOTHO Oe3omacHa JJIA 3A0pPOBbA

1018 Oneir
yenoBekalie e yasan 018 ouelll. - oo \oxHO HCIIONB30BAThH [aXe UL  [POM3BOICTBA

JICTCKUX TOBapoB. Ha MONMATHIICHOBYIO ITUIGHKY BO3MOXXHO HAHOCHTH IedaThb. llepen
MeYaThl0 TIOBEPXHOCTh IJICHKH JODKHA OBITh aKTMBHUPOBAHA TPH MOMOIIM KOPOHAIIUU
ANEKTPUUYECKUM Pa3psiioM, XUMHUYECKOW WIM IUIa3MEHHOM 00paOOTKOW. YPpOBEHBb
aKTUBAIIMM  TOJUATWICHOBOM IUICHKM TMPOBEPSeTCSs TMpH  TMOMOIIM TecTa Ha

CMEl‘II/IBaeMOCTb.[ll

IInénka cBeToCTA0MIN3UPOBAHHAA

['magkast monMATUIICHOBAS TUIEHKA, B COCTaB KOTOPOM BXOJSIT CBETOCTAOMIN3ATOPHI,
Oylaroapsi KOTOPbIM IUIEHKA HE pas3jiaraercs I0J BO3JIECHCTBHEM YJIbTpaduoIeTa.
KauecTBO mMIIEHKM UM TapaHTUMHBIA CPOK HSKCIUTyaTallMd 3aBUCUT OT KOJIMYECTBA
BKJIaJbIBAEMOro B He€ crabwim3aropa. Tak B 12TH MecCSYHYIO IUICHKY J00aBISIOT
nopsinka 1% crabunuzaropa, B 24x Mecsianyto - 2%, B 36Tu - 2,5 - 3%. Jlnsg oTimuus B 3Ty
IJICHKY J0O0ABIISIIOT KpacHTeNW >KENThIM, KpacHbIM, 3enéHbiii u np. Kpacurens uepes
HEKOTOPOE BPEMSI BBITOPAET, IMPHU ITOM CBOMCTBA IICHKU cOXpaHstoTcs. [I[pumensercs kak

AJIAaCTUYHBIM MaTcpuall 4JIs IIOKPBITHUSA ITAPHUKOB W TCILINII.

TepMoycagounas miéHka

DNacTUYHBIM MOJMATUICHOBBIM MaTepHall, KOTOPbIM COKpAIIAE€TCs MPU HarpeBaHUU
U TPU 3TOM IJIOTHO OOTSATMBAET YIIaKOBaHHbIE B Hero m3naenus. TepMoycanoyHas mi€Hka
BBIITYCKAETCsA B BUJIE PYKaBa, MOJypyKaBa M MOJOTHA, mupHuHa oT 150 mm 1o 2500 MM ¢
danpiiamu u 6e3. J{uana3oH TOJIMMH TEPMOYCaTI0YHON IeHKH — OT 10 MxM 10 200 MKM.
[Ipouent mpoposibHOM ycaaku He MeHee 40-80%, momepeunoir 10-50%. CymiecTtByror
TaK’K€ KOMITO3UIIMOHHBIE TEPMOYCAJOYHble IUIEHKH C J100aBlIEHUE PA3IUYHBIX

KOMIIOHCHTOB AJIs1 ITOBBIIIICHUA (1)I/IBI/IKO-T€XHI/I‘I€CKI/IX CBOMCTB.


https://ru.wikipedia.org/wiki/%D0%9F%D0%BE%D0%BB%D0%B8%D1%8D%D1%82%D0%B8%D0%BB%D0%B5%D0%BD
https://ru.wikipedia.org/wiki/%D0%92%D0%B8%D0%BA%D0%B8%D0%BF%D0%B5%D0%B4%D0%B8%D1%8F:%D0%A1%D1%81%D1%8B%D0%BB%D0%BA%D0%B8_%D0%BD%D0%B0_%D0%B8%D1%81%D1%82%D0%BE%D1%87%D0%BD%D0%B8%D0%BA%D0%B8
https://ru.wikipedia.org/wiki/%D0%9F%D0%BE%D0%BB%D0%B8%D1%8D%D1%82%D0%B8%D0%BB%D0%B5%D0%BD%D0%BE%D0%B2%D0%B0%D1%8F_%D0%BF%D0%BB%D1%91%D0%BD%D0%BA%D0%B0#cite_note-1

Ilaénka mpo3pauHasi

W3roraBnuBaercss MyTeM OHKCTPY3UM U3 TOJMATWICHA BBICOKOTO JIaBJICHUS.
Brinyckaercs B Bujae pykasa mupuHoi oT 1000 mm g0 3000 MM, a Takxke moaypykaBa u

nonoTtHa. ToxmmAa wieHKH - oT 10 MM 110 200 MKM.
IIBeTHas mJIéHKA.

N3roraBnuBaeTcss M3 NOJUATUICHA BBICOKOTO AaBJICHUA MCTOOOM CO3KCTPY3HH, C

no0aBjIeHHEeM KpacuTesel (MX Ha3bIBAIOT CYNMEPKOHIICHTPATaMH) U CTaOMIN3aTOPOB.

ApMHUPOBaHHASA IVIEHKA

ApmupoBaHHas TMOJUATHIICHOBAS TUIEHKA - 00JIaJ]aeT MOBBIIIEHHOW MPOYHOCTHIO U

JOJITOBCYHOCTBIO.

NOJINSTUNEHOBAA

JIEHKA

nep, NHA

DKCTpyAephl AJisl NepepadOTKH MOJIUMEPOB

3nech  TNOKa3aHa  COKpallleHHass BepcHsl  3ampolieHHoro  Bamu  martepuana.
[TonHyr0 BepcHio MOXKHO CKauaTh, HA)KaB HA KHOTIKY.

[IpuHnMnuanbHasg cxema OJHOUYEPBSIYHOTO JKCTpylepa W OyHKepa isg mnepepaboTKu
nonumMepoB. OCHOBHBIE 30HBI IUIACTUIIMPYIOIIETO 4epBsaka. [logaep:kaHue 3aaHHOTO
TeMreparypHoro pexuma. KoHcTpykuus (GUIBTPOB I OYUCTKH pacruiaBa. CucTeMbl

yIPABJICHUS] IPOIIECCOM IKCTPY3HH.

DKCTpyAephl 11l TEpepadOTKH MOJIUMEPOB


https://ru.wikipedia.org/wiki/%D0%A1%D1%83%D0%BF%D0%B5%D1%80%D0%BA%D0%BE%D0%BD%D1%86%D0%B5%D0%BD%D1%82%D1%80%D0%B0%D1%82%D1%8B

1. Kinaccudukanus skcTpyAepoB Jyisl mepepadoTKH MOJIUMEPOB

[Ipu oKCcTpy3um pacruiaB MOJUMEpPAa MPOJABIMBACTCS 4epe3 MNpodUIUpPYIOIIUNA
WHCTPYMEHT, B pE3YyJbTaTe YEro MOJydaeTcs H3AENINE HYKHOIO MOIMEPEYHOrO0 CEUEHHS.
MeTonoM 53KCTpPY3UM M3rOTaBIMBAIOT CaMble pa3HOOOpa3HbIC U3JENIUsl, TaKue, Kak

TpaHyJbl, TPYOBI, TUCTHI, TICHKU, TPOGUILHBIE MOJIOCH], KaOeTbHbIE 000JIOYKH U MHOTHE

IpYTHE.

OcHOBHBIM 000pYyIOBaHUEM JIJIsI IEPEPAOOTKH TTOJIUMEPOB METOJOM DKCTPY3UH SIBIISTFOTCS
OTHO- W MHOTOYEPBSAYHBIC OKCTpyAepbl. B mocieqHee Bpemsi s mepepadOTKH
AIIACTHYHBIX PACIUIABOB HAYMHAIOT MPUMEHSTH TUCKOBBIC OECUEPBIYHBIC IKCTPYICPHI, B
KOTOPBIX JaBJICHWE OKCTPY3WH coO3laeTcss 1o mnpuHiuny 3ddekxra BaiiccenOepra.
Hakonen, B mnpou3BojcTBe u3AENUNA U3 (GTOPILNIACTOB JI0 CHX TOp TMPUMEHSIOT

TUTYHKEPHBIE SKCTPYAECPHI.

Bce MHOTroo0pasue KOHCTPYKIIUH CYIIECTBYIOIINX 3KCTPYAEPOB MOKHO
CUCTEMATU3UPOBATh C TIOMOIINBIO CEMHCTYIEHYaTOW KiIacCU(UKAIMOHHON cXeMbl. B
COOTBETCTBHUM C OTOM CXEeMOM TiepBas CTYNEHb (TUM) OIpeaeisieT OCHOBHOM
KOHCTPYKTUBHBIA TPHU3HAK SKCTpyaepa (OJHO- WM ABYXUEPBSUYHBIM, TIUTyH)KCPHBIN,
TUCKOBBIN). Btopas crymnens (kiacc) 0OycCiIOBIMBAET (PYHKIMOHAIBHOE Ha3HAUYCHUE
AKCTpyJZiepa B Haubosiee o0iieM Bujie. TpeTbs CTymneHb (Tpynmna) onpeaeisieT KOMIOHOBKY
4YepBSKOB (B OAHY WIM JABe cTyneHu). YerBepras cTyneHb (psig) OOyCIOBIUBAET
TEPMOJIMHAMHYECKYIO KaTETOPUIO M BUJIBI BO3CHCTBUS Ha repepadaTbiBaeMblil MOJIUMED.
[Isatas ctynenb (MCMOITHEHWE) OMpPEAENIIeT HAJIMYME WM OTCYTCTBHE 30HBI Jerazaiiuu
pacruiaBa, IIecTas CTYNEHb (MOJelb) — pa3MEpPHbIE XapaKTEPUCTUKU HKCTpylepa Io
nuaMeTpy uepBsika U ero otHocurtenbHoM jiuHe (D, LID). Cenpmas crynennb (Bu)
XapaKTepHu3yeT 0COOCHHOCTH KOHCTPYKIIMM MHOTOYEPBSIYHBIX IKCTPYJAEPOB (HApaBlIeHUE

BpalmiCHUA YCPBAKOB, HAJIMINC WU OTCYTCTBHC BSaI/IMOSaHeHHeHHﬂ).

B coorBercTBUM ¢ 3TOM CcXeMOW KilacCHU(UKAIMK MOKHO BBECTH KOJUPOBAHHOE
0003HauEHUE IKCTPYAEpPA, UCHOIB3Ys 3alUCh B BHUJIE MOCIEAOBATEILHOCTH TPyl Hudp,
OTIIEJICHHBIX JPYT OT Apyra Kocoi ueptoit, Hanpumep 3/102/201/301/402/501/6032015.
3aeck OykBa D 03HAYaeT, YTO pedb UjeT 00 FKCTpyAepe, couetanue 102 mokaspIBaeT, 4To

Ha TMEepBOW CTyNeHH (OTAENAETCA OT MOCIEayIoNell HUPPbl HYJIEM) SKCTPYAEpP OTHOCUTCS



K TNy 2 (OJHOYEPBAYHBIN); coueTanue 201 o3HayYaeT, UTO Ha BTOPOU CTYIEHHU IKCTPYAEP
OoTHOCHUTCSl K Kiaccy | (mnactuuupytomuii); coueranre 301 o3HadaeT, 4TO Ha TpeTbeu
CTYNEHU OKCTpYyJep OTHOCUTCA K Tpymme 1 (ogHocTymeH4aThlii) ; couertanue 402
MOKA3bIBAET, YTO HA YETBEPTOU CTYMEHUIKCTPYAECP OTHOCUTCA K psiay 2 (creruaibHbIi
aBTOreHHbIN); couetanue 501 o3Ha4aeT, YTO HA MITOW CTYNEHU SKCTPYJEP OTHOCUTCS K
MalllMHaM C 30HOM aerazanuu; couetanue 6032015 o3Havaer, 4To 1MaMeETp YEPBIKa paBEH

32 mMm, a L/Z)=15.

Brinyckaemsble OTEYECTBEHHOU MAaIIMHOCTPOUTEIBHOU MIPOMBIIIIIEHHOCTBIO
YHUBEPCAIIbHBIC YKCTPYAEPHl UMEIOT OTHOCUTEIIBbHYIO JUIMHY YepBsika, paBHyto 20, 25 u 30
muamerpaMm. OTHoOIIeHWE JJIUMHBI paboyedl wyacTh depBsika K aAuamerpy L/Dy

OTEYECTBEHHBIX JBYXUYEPBIUYHBIX IKCTPYAEPOB cocTaBiseT 12 u 15.

2. KoHCTpyKIIHSI OJTHOYEPBAYHOTO SKCTPYIEpa

OpnHouepBsauHBIN 3KCTpyAep (puc. 1) cocTouT u3 uepBsaka 1, Bpamjaromerocs BHYTPHU
HAJIMHPUYECKOTO KOpIyca 2, Ha KOTOpOM ycTaHoBlieH OyHkep . BHyTpu kopmyca, kak
MPaBUJIO, 3aIIPECCOBBIBACTCS TUJb3a 3 C a30TUPOBAHHOM, 3aKaAJICHHOW W TepMooOpabdo-
TaHHOM TOBEpXHOCThI0. (OOOrpeB KopIyca OCYIIECTBISIETCA HarpeBareiasimMu 4,
CTPYIIIIUPOBAHHBIMU B HECKOJIbKO (KaK MpaBWIO, TPU WU 4YEThIpE) TEIIOBbIX 30H. Ha
KOHIIE KOpIyca YCTaHABIMBAETCA TOJIOBKA C MNPOPWIMPYIOIIUM HWHCTPYMEHTOM 35,
COEAUHSIONIASACSA ¢ KOPIYCOM 3KCTPYyAepa MOCPEACTBOM ajarnrtepa 6. Mexmy 4epBsSKOM U
ajanTepoM pacrojaraercs pemierka ¢ mnakeroM ¢QuibTpyromux cetok 7. Kopiyc
ycTaHaBiuBaeTca Ha cranuHe 8. OceBoe ycuine BOCIPUHUMAETCS OJIOKOM YIOPHBIX
nogmunHaukoB  10.  IlpuBoxm  yepBsika  OCYLIECTBISETCS  OT  PETYIUPYEMOTrO
ANEKTPOABUTATENSL 4Yepe3 IIecTepeHYaTbli peaykrop 9. ByHkep wu3roraBiuBaeTcss u3
JMCTOBOM CTaJM WJIM aJIOMUHHUEBBIX CIUIABOB CO CMOTPOBBIM OKHOM [ KOHTPOJIA 32
YpOBHEM HaxosIierocsi B Oynkepe marepuaina. Jljis nepepadoTKu MaTEpUAIOB, CKIIOHHBIX
K CBOJ000pa30BaHUIO (3aBHCAHHWIO), B OyHKEpE YCTaHABIWBAIOT IEPEMEIINBAIOIICE
ycTpoicTBO. ByHkepa 3KCTpynepoB, MpeaHa3HAYEHHBIX AJI1 NepepadOTKU MaTepuasoB ¢
HU3KOW CBIMYYECThbIO (MOPOIIKH, OTXOJbI MPOU3BOJACTBA IUICHOK W HUTEH), 000pPYAYIOT

YCTPOMCTBAMM ISl TPEABAPUTEILHOTO YIUIOTHEHHS MaTepuania.



Puc. 2. Byukep ona nepepadomku 2uopo@huinbHbvix nOJIUMEPOS

Jliist mepepa®oTku TUAPOGUIBHBIX MOIUMEPOB MPUMEHSAIOT OyHKEpa BaKyyMHUPOBAHUEM C
[EbI0 YJAJICHUS BIIAard U JIETy4uX. B He- KOTOPBIX Ciy4asx HCIONB3YIOT OyHKepa, B

KOTOPBIX MaTepuabl MOAOTPEBAETCS TOPSTYUM BO3AYXOM (puc. 2).
2.1 YepBsku

B coBpeMeHHBIX 3KCTpy/iepax MPUMEHSIOTCS YEPBSIKA C OTHOCUTEIbHOU niuHON L/D=
154-35. Tnametp uepBsikoB pernameHTupyercs [OCT 14773—80 u moxet coctaBisath 20
32; 45; 63; 90; 125; 160; 200; 250; 320; 450; 630 mm. Haubonee pacnpocTpaHeHbI Tak
Ha3bIBA€MbIC 30HUPOBAHHBIE YEPBAKU PUC 3, HA KOTOPHIX MOKHO BBIJICJIIUTH 30HY MUTAHUS

L3, 30HYy MIaBi€HUS U 30HY JO3UPOBAHMUS

OKCTPY3HOHHBI MaTepHall MOXET MOCTYyINaTh Ha MepepabdOTKy B BHUJIE TPaHyIT WA
nopouika. ['panyiibl 3arpy»arotcst B OyHKEp U 4yepe3 3arpy304HOE OTBEPCTHE MOCTYMAIOT K
yepBsky. [IpomBurasce BHOJIL  YEpBsSIKAa, TPaHYJbl PACIUIABIAKOTCS, pacILIaB

MIPOJIABIIMBACTCS YepPe3 PEIIETKY U MaKeT GUIbTPYIOIIMX CETOK. 3aTeM pacIiaB MPOXOIUT



yepe3 KoHuueckud auddy3op (amantep) B TOJOBKY, B KOTOpPOW yCTaHOBJIEH
npoGUINPYIOMINI UHCTPYMEHT. YepBsK — 3TO OCHOBHOM pabouuii opran skctpyaepa. O
3a0upaeT HEIUTACTUIIMPOBAHHBIM MaTepuaj OT 3arpy30YHOTO OTBEPCTHS IUTACTUIIUPYET
€ro U paBHOMEPHO MOJACT B BUJE FOMOTCHHOIO paciuiaBa K rojoBke. [IpoaBurasce mo
KaHally depBsAKa, MaTepuaja pa3orpeBaeTCss Kak 3a CuUeT TeIia, BbLICISIOIETrocs
BCJIC/ICTBHE BSI3KOTO TPEHHS, TaK W TEIlIa, MOJBOJMMOTO OT PACIOJIOKCHHUE Ha KOPITyce
HarpeBareneil. B pe3ynbpTare yIuloTHEHUS U3 MaTepuiia yAalseTcsl 3aXBauyeHHBI BMECTE C
rpanyjaMu (WM TOPOIIKOB BO3AYX, U YACIbHBIA 00BEM MPOOKU TpaHysl yMEHbBIIIASTCS.
JUis KOMIIEHCAallMd YMEHBIICHHUS YIEIbHOTO 00beMa TpaHyIsITa KaHajdl dYepBsiKa
BBITIOJHSETCS] ¢ YMEHBIIAIOMUMCS 00beMOM BUTKA. [103TOMy riyOuHa BUHTOBOTO KaHaja

UCPBsiKa Ha BBIXOJAC BCCTAa MCHBIIC, YCM HAa BXOJC.

3HAYEHUSI.
2.3 ®uabTp AJs paciyiaBa

Jnst  mpenorBpaiieHus — nonagaHus B (OPMYIOIIMA ~— HMHCTPYMEHT  YacTHIl
HEMPOIUTABIIEHHOTO TMOJIMMEpa Ha BBIXOJE M3 DJKCTpyAepa YCTAaHABIMBACTCSA TTaKeT
¢bunpTpyromux ceTok. OOBIYHO TTAaKeT HAOUPAECTCS U3 TPEX-UYETHIPEX CETOK C OTBEPCTUSMU
paznu4HOi BenW4uHBL. [Ipy 5TOM B OCHOBaHME TMAKeTa YKJIAJbIBACTCS OMOpPHAsl CETKa C
CaMbIMHU KPYITHBIMU STYEHKaMH. 3aTE€M yCTAHABIMBAIOTCS OFHA WUIA JIBE MMPOMEKYTOUHBIE
MO/IJIEP KU BAIOIIINE CETKH, HA KOTOPBIC HAKJIAAbIBACTCS TOCIETHSA (GUIBTPYIOIIAsl CETKA C
cCaMbIMU MeNKUMU siueiikamu. CoOpaHHBIM TakuM 00pa3oM MaKeT yCTaHABIMBAETCS Ha
PEIICTKY W BCTABISIETCS B KOPITYC JKCTPyJEpa MEXKIy YEpBIKOM M TOJIOBKOW. [lpwm
YCTAaHOBKE TMaKeTa HEOOXOAMMO CJIEIUTh 3a TeM, 4TOOBbl MenKas (UIBTPYIOIIasl CeTKa
OblTa pacroJIo)KeHa ¢ BHEIIHEW CTOPOHBI TMakeTa. B TPOTMBHOM cilydae aBlieHUE

paciuiaBa MpoOpPBET CETKY U BBIJABUT €€ B OTBEPCTHUS PELIETKH.

Takue GUABTPHI paccuMTaHbl HA 3aJepPKaHUE YACTHI] C JIMHCHHBIM Pa3MepoOM HE MEHee

200 MKM.



B akcTpynepax, MpuUMEHSIEMBIX IJII M3TOTOBIICHUS CBEPXTOHKUX KOHJACHCATOPHBIX WIIH
MarHuTO(OHHBIX TUICHOK, YCTAaHABIMBAIOTCS CIECIHAIbHBIE (UIBTPHI, 00ECIICUYNBAIOIINE
yJIaBJIMBaHUE TTOCTOPOHHUX BKJIIOYEHUH pazmepoM 110 16 MkM. OObIYHO Takue (GUIBTPHI
COCTOAT W3 JIBYXIO3UITMOHHOW KacCEThl, B KaXJ0€ M3 THE3J KOTOPOH BCTABISETCS IO
buapTpyIOMmeMy 3JIeMEHTy. 3aMeHa (UIbTpa MPOU3BOAUTCS 0€3 OCTAaHOBKU JKCTPyAEpa,
MPOCTHIM MEePEIBIKEHUEM KAacCeThI C TIOMOIIBIO THAPABINYSCKOTO WIIA THEBMATHYECKOTO
cepBonpuBoga. CHrHajaoOM, YKa3bIBAIOIMIUM HAa HEOOXOIUMOCTh 3aMeHbl (QUIBTPA,
SIBIIICTCS TIOBBINIICHHWE JABICHUS B paciuiaBe mepen ¢mibTpoM. Emie Oonee TOHKOM
OUYHCTKH YAACTCS TOOUTHCS, MPUMEHSISI (PYIIBTPYIOITUE 3JIEMEHTHI, B KOTOPBIX B KAUECTBE
HAITOJIHUTEISI WCTOJB3YIOT KBapIIEBBIM MECOK. B Takux (uiabTpax 3aep>KUBArOTCS

JaCcTUObI pasMCpOM =5 MKM.

Konctpykiuss  QuibTpoB, TpelHAa3HAYEHHBIX I OYHCTKM  paciuiaBa, JIOJDKHA
YAOBJIETBOPATh CIECAYIOMIMM TpeOOBaHUSIM: a) oOecneyuBaTh 3aMeHy (DUIbTPYIOIIMX
CETOK TpPU MHUHUMAJIBHOM  MPOJOKUTEIBHOCTA  OCTAaHOBOK (Wi 0e3  HHX)

TCXHOJOTHYCCKOI'O ITPOLICCCa,

0)10JKHA OBITH TEPMETUYHOM, HE JOMYCKAaTh YTEUEK paciijiaBa Kak MUMO (DUIBTPYIOIINX

CETOK, TaK U B OKPY’KaIOIIYIO CPEAY;

B)IUAPABIMYECKOE CONPOTUBIICEHUE (QUIbTpAa JOJKHO OBITh MHMHH- MajbHbIM; T) B
nporiecce GuiubTpan B (GUIBTPE HE JOJDKHO BO3- HHKATh 3aCTOMHBIX 30H; )
pacnpezielieHue TeMIepaTypbl B pacilaBe MpH HPOXOXKICHUU dYepe3 (PUIbTP AOIKHO

OCTaBaTbCsd HCU3MCHHBIM.
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Prc. £.10. Crpnms RoHCTID ¥ IUHE HHETHOE LHGEpH0 10 THIE !

'w — & MOCINIMESKIN NEPEMEWENILEN 03 INR EmenPRouio: canor; B — & caMONEPEne-
WENINEICR CEMROL; ¢ — ¢ FPOMD ENON CERIN T O TMALA HOTRINOM.

Konctpykuun ¢GuiabTpoB Ki1acCUUIUPYIOT MO XapakTepy (GUIBTPYIOMIUX 3JIEMEHTOB
(mbepHOro, KacCETHOTO W MPOOKOBOTO THUMA) U MO YHUCITY (UIBTPYIOUIUX SJIEMEHTOB

(01HO- ¥ ABYXKaMEpPHBIC).

CxeMa ogHOKaMepHOro (pusibTpa mubepHoro tuma npuseAeHa Ha puc. 5.10. OCHOBHBIM
pabourM OpraHoM Takoro (QuibTpa siBageTcs mubOep 1, KOTOpBIM MepeMeniaeTcss ¢
MOMOILBI0 MEXAaHMYECKOro IMpUBOAA, IOOYEPEAHO BBOJS B KOPIYC 3KCTpyAepa
dbunprpyromue cetku 2 u 3. B ¢uabTpe ¢ pyJIoHHON camMonepeMelarmencs CeTKOMH,
CeTKa / MPOTATMBAETCA 4Yepe3 Ielb B KOPIYC 2 IMOTOKOM YTEYEK, Pacxoj] KOTOPOro
ONPENEIIIeTCS BEIMYMHON 3a30pa MEXKIY KOPIYCOM U CETKOM CO CTOPOHBI BBIXO/IA CETKHU.
B camoouwnmmaromnemcst ¢punbTpe (B) 3acOpeHHasi CETKa OYHUIIACTCS OOpaTHBIM ITOTOKOM
pacruiaBa. st aToro nuck 1 moBopaymBaercst TAaKUM 00pa3oM, 4TOOBI YCTAHOBJICHHBIN B
HEM TAaKeT CETOK COBMECTHJICS C OTBEPCTHEM, COSAMHSIONIUM Kamepy (QuibTpanuu 2 ¢
atMocdepoit. [Ipoxoasimii uepe3 makeT CeTOK B 00paTHOM HaIpaBJICHUH MOTOK pacrjiaBa

MIPOMBIBAET (PUIIBTP OT HAXOJIAIIMXCS HA CETKE BKIFOUCHHI.
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Prc. 5.11. Konerpyramea nnbepsom dorneTpa. Tharmewma ¢ e cre.
TunuuHass KOHCTPYKIUS muOepHoro GuiibTpa npuseacHa Ha puc. 5.11. OuibTp cocTOUT
13 Kopmyca 6, BHyTpH KOTOPOTrO neper ABUraeTcs miockas mimrta 1 ¢ rue3gamu 3 u 4 11

bunpTpyromux cetok. [lakeTsl ceTok 2 ycTaHOBICHBI Ha pemeTkax 14 u 3aduKCUpOBaHbI



CTOMOPHBIMU KoJIbLIaM# 15. BUHT 16 ciayKuT 1uisi MPOAOIBHOTO NEPEeMEIeHUs] TIIUTHI 1.
VYIIoTHEHHE TOCTUTAETCS 33 CUET MPHXKATHUS BTYJIKH 9 K TOPIEBOW MOBEPXHOCTH IIIUTHI 1
U pacTsDKeHHUs JaBJIeHUEM paciuiaBa (roporiacToBoro kojblia 7. s yBemudeHus
yCWIIHSI, C KOTOPBIM BTYJIKa 9 MpmKUMaeTCsl K IUIMTE, Ha BTYJIKE YKpETUIeHa oO0TeKaeMast
topnega 8. OOorpeB kopmyca 6 W OrpaHUYMUTENBHOW TIUTHI 12 oOCyIIeCTBISIETCS
anekTpoHarpeBareneM 13 ¢ perynupyromeid tepmomnapoit 10. Kperenue ¢uiabtpa K

KOPIyCY 3KCTpYJIepa U aJanTepy roloBKu ocyuiecTisieTcss ooatamu Small [1].

bonpmmieit  yHMBepcambHOCTBIO  00MamaroT  KacceTHble  GuiabTpbl  (puc. 10) ¢
UIMHAPUYECKON (PUIBTPYIOLIEH CETKOM, HMMEIONIeH TMaJKyl0 WId ToQpUpPOBAHHYIO
MOBEPXHOCTH (C MPOJOJIbHBIMU WM MONEPEUHbIMU Todpamu). OUIBTPYIOMUNA FTEMEHT §
COCTOUT M3 TpeX KOHLUEHTPUYECKUX TMep(OPUPOBAHHBIX LMIMHAPOB 3, 4 u 5 cC
3aKpEIUICHHBIMA Ha WX MOBEPXHOCTU (PUIBTPYIOIIUMH CETKAMH W YCTaHABIMBAETCS
HETOCPEJCTBEHHO B KOpIyce 2 anantepa GpopMyrolieil rojloBku. PacmiaB u3 skcTpyaepa
MOMaaeT B KaHajbl (UIBTPYIONIETO dJIEMEHTa §, a 3aTeM MPOXOJIUT uepe3 oTBepcTus 1 B
HWIUHAPAX U SYCHKHW (QUIBTPYIONIUX CETOK M TOMNaaaer B (POPMYIOUIYIO TOJIOBKY.
O6GorpeB kopmyca (WIbTpa OCYIIECTBIAECTCS HarpeBareiieM 7 C Pperyaupyromei
tepmonapoi 6. brarogapst GonblIoN (QUIBTPYIOMIEH MOBEPXHOCTU CPOK HEMPEPHIBHOU

paboThI TAKOTO (GPUIIBTPA MOXKET JOCTUTATh OJTHOTO MECSIIA.

Puc. 10 . Kaccemmnuwiii ghunomp

B HacTtosiiiee Bpemsi B 000pyI0BaHUU ISl IEPEPaOOTKU MOJUMEPOB HanOoJiee MIUPOKO
UCIIONIB3YIOT (UIBTPHI MUOEPHOTO TUMA (C PYYHBIM WU THIPABIUYECKHAM IPUBOIOM

munodepa) U GUIBTPHI KACCETHOTO TUIIA ¢ GUIIBTPYIOLIEH CETKOU HUIUHAPUYECKON (DOPMBI.
2.4 TlpuBon 3KcTpyAepa

CrocoObl  peryaupoBaHUs YacTOTHl BpAIEHUS YepBsKAa 3aBUCIT OT HEOOXOIUMOTO

AuarasoHa  peryjavmpoOBaHUs. an_IG BCCTO B Ka4eCTBC IMpHBOAA IMPUMCHAIOT



AJIEKTPOJABUTATENIA IIOCTOSIHHOIO TOKA C TUPUCTOPHBIM YIPABICHUEM U KOJUICKTOPHBIE
JBUTATENN MEPEMEHHOTO TOKa. HekoTopoe pacmpocTpaHeHHE MOJy4Yusl THIPONPUBOI U
ACUHXPOHHBIE  JBHUIaTeJId B COYETAaHMM C MEXAaHWYECKMMHU ILIECTEPECHYAThIMU

pPEAYKTOpaMHU.

Bepxusist rpanuma paboueil o0nactu BbIOpaHa M3 yCIOBUsA oOecrieueHus: 0e30MacHoi C
TOYKM 3pPEHUS MEXAHOJAECTPYKIMM MAaKCHMaJIbHOM CKOPOCTM BpAlllEHHs 4YepBsKa

(MakcuMaJbHasi CKOPOCTh CABHUTA).

BriOpaHnHbIli TIPUBOJ JOJDKEH HAJEKHO oOecrneyrBaTh HEOOXOMUMBIM 11 PabOThI
AKCTpyJZiepa BpalllAlOMIMii MOMEHT BO BCE€M pabodeM Juana3oHe YacTOT BpalleHUs

YCpBiIKa..

Y,Z[CJIBHBIG OHCPIro3arparbl IIpU JKCTPY3UU CKIIAABIBAIOTCA M3 OHCPIHH, HOTpG6HH€MOfI
IIpUBOAOM YCPBiAKA, U ODHCPIUHU, HOTpC6JIH€MOI>i HarpeBaTcsIMM KOPITyCa H I'OJIOBKH. C
YBCIIMYCHUCM YaCTOTblI BpalllCHHA YCPBsKaA J0JIsI SHCPIUH, pacxoz[yeMoﬁ Ha IIPpHUBOA
4dCpBsiKa, YBCIHWYHUBACTCA, a HCHOHBBY@MOﬁ HarpC€BaTCJIbHbBIMHU  JJICMCHTAMH  —

COOTBCTCTBCHHO YMCHBIIIACTCHI.

DNEKTPONPUBOILI €O CTaOWIM3amMer dYacTOTHl BpalleHHWs depBsika. J[namasoH
PETYIMPOBAHMS YaCTOTHI BPAIICHHS YEPBSIKOB cOCTaBisieT okomo 1 : 10 (mms mpueMHBIX
YCTPOWCTB JUAMa3oH PEryJIHpOBaHUS CKOPOCTH HecKoybKko mupe-—oT 1 :30 mo 1:50). B
HACTOSIIICEe BpeMsl NIl PEeTyJIUPOBAHUS YaCTOThHI BPAIICHUS JBUTATENSI HaMOOIee MUPOKO
MPUMEHSIOT CHUCTEMY THPHUCTOPHBIN MpeoOpa3oBaTesib — JABUTATENb MOCTOSTHHOTO TOKa
(TII—/1) ¢ nuTaHueM SIKOPHOM IIeMW ABUTATEIsS OT PEryJIMPYEeMOro PE3UCTOPHOIO

npeodpazoBaresis NPy HEU3MEHHOM TOKE BO30YXKICHUS IBUTATEIIS.

Kak u OonbmmHcTBO coBpeMeHHbIX ACP, oHa uMeeT ABa KOHTypa pPEryJIHpOBaHUSA:
BHYTPEHHUN (IOJYMHEHHBIN)—3aMKHYTBIH KOHTYp pEryjJMpOBaHHUsl CHJIBI TOKa C
peryiaaropom PT u usmeputenem cuin toka T — u BHEmHHI (OCHOBHOW) KOHTYP
pPEryJIMpOBAaHMS 4YaCTOTBI C TaxOTEHEPATOPOM B KadyecTBE Jaryumka 4actorel YU wu
PETyJISTOPOM, YCTAHOBICHHBIMU B Ilenu oOpaTHOM cBsi3u. [Ipu Takom ucnomnenuu ACP
TUPUCTOPHBIN mpeoOpa3zoBarens TII, oxBaueHHBIM OTpULIATEIBLHOM OOpPATHOM CBA3BIO MO
TOKY, WIpaeT poOJib PEryJupyeMOro HCTOYHHKA NUTaHHUS C OOJBIIUM BHYTPEHHUM

COIMPOTHUBJICHUCM, 3aAdHHOC 3HAYCHHC CHJIbI TOKa OIIPCACIIACTCA BBIXOAHBIM CHI'HAJIOM



perymaropa yactoTel PY. OrpaHnyeHue MakCUMaJIbHOW CHJIBI TOKa JBHUrarens /[
(cnemoBaTenbHO, U KPYTAILIETO MOMEHTA) JOCTUTAEeTCS B TAKOW CHCTEME OTPaHUYECHHEM
BEJIMYMHBI BBIXOJAHOTO CHUTHajla OCHOBHOro peryisaropa PY. Cucremsl yrnpaBieHHUS
MPUBOJIOM  TAKOrO  THUNA  BCJIAEACTBUE  MaJlOl  MHEPLUMOHHOCTH  TUPUCTOPHBIX

npeoOpa3oBaresieii 001a1ar0T BBICOKIUM OBICTPOCHCTBUCM.

Anmaparypa yrpaBiIeHUs KCTPYAEPOB OOBIUHO COCTOUT U3 MyJIbTa YIPABICHUS U IIKada
TEIUIOBOM aBTOMAaTWKU. Ha mynbTe yrpaBlIeHHs paclojiaraeTcs anmapaTypa ynpaBiIeHUs
JBUTATEJIEM MPUBO/A, KHOMKU ITyCKa U OCTAHOBA IKCTPYyAepa U MpUOOPHI, MOKA3HIBAIOIINE
OCHOBHBIE TIapaMETphbl Mpolecca: YacTOTY BpAIICHHUS YEpBSKA, CUIy TOKa B LEMH
JBUTATEIs MPUBOJIA, TEMIIEPATYPY U JaBJICHUE paciljlaBa HA BBIXOJI€ U3 UYepBska. B mkady
TEIJIOBOM aBTOMATHKU YCTAHABJIMBAIOTCS MPUOOPHI Ji KOHTPOJSA U PETYyIUPOBAHMS

TCMIICPATYPhI TCIINIOBBIX 30H.

B Hacrosiiee BpeMs MIUPOKOE PACHPOCTPAHECHUE MOJYYArOT MHUKPOIPOLECCOPHBIE
CHUCTEMBI yIpaBiicHUA. B Takux cHUCTEMax BCE YIPABICHHUE IPOLUECCOM IKCTPY3UH
ocylecTBisieTcs MUKpoOBM, B mporpamMmMupyromuii 00K KOTOPOW JIWIb BBOJAUTCS
nepdokapTa C 3aJaHHBIM TEXHOJOTMYECKHM pexxuMoM. [lpumenenme OBM ¢
MUKPOMPOLIECCOPOM TO3BOJISIET MTPOU3BOJIUTH OBICTPYIO NEpeHaIagKy 000pyI0BaHUS TTPU
IIEpEeX0/Ie C BBITYCKa OJTHOIO U3JIEJIMS Ha BBIIYCK IPYyroro. boiee kaueCcTBEHHOE BEICHUE
IIPOLECCA JAET BO3MOKHOCTh YMEHBIINTH M0JIE JOMYCKa HAa Pa3HOTONIIMHHOCTD U3AETUN

u cokpatuth Ha 6—10% pacxon mactmacce [1-3].
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CraHnHa

Daniyada: 1994 yilda katta savdo nuqtalarida ishlatiladigan polietilen paketlar uchun
soliq solina boshlandi. Shundan so’ng polietilen paketlarning ishlatilishi 90 % kamaygan.
Xitoy: 2008 yilning 1 iyunidan boshlab yupga (0,025 mm qalinlikda) polietilen paketlarni
ishlab chiqarish va umuman polietilen paketlarni do’kon, supermarket va bozorlarda bepul
targatish man qilindi. Bu ta'qigni buzganlarga nisbatan jarima jazosi qo’llana boshlandi.

Avstraliya: 2008 yilning so’ngida plastik paketlarni supermarketlarda ishlatishga ta'qiq



go’yildi. Mamlakatning ko’pgina axolisi bu ta'qiqni qo’llab quvvatladi. Dunyodagi
polietilen paketlardan toza xudud (plastic bag-free) 2004 yilda birinchi bo’lib
Avstraliyadagi Kangaro (Kangaroo) oroli deb ¢'lon qilingan.
Buyuk Britaniya: 2004 vyilning kuzida mamlakatda non magsulotlari uchun
bioparchalanuvchi paketlar ishlab chiqarila boshlandi. Ma'lumki, paketlar tarkibidagi
ashyo karbonad angidrid va suvga aylanib parchalanishi uchun 4 yil kerak bo’ladi.
Irlandiya va Shotlandiyada: 2002 yildan boshlab xar bir sotib olingan polietilen paket
uchun 15 sentlik soliq solinadi. Olingan soliq chiqindilarni yo’q qilishga ishlatiladi.
Mazkur chora polietilen paketlarning sotilish xajmi 10 martaga tushishiga xam sabab
bo’lgan.
2010 yilning 1 yanvaridan boshlab Italiya va Fransiyada plastik paketlardan foydalanish-
ta'giglandi.
Misr. Bu mamlakatda avvaliga qizil dengiz soxillarida polietilen paketlar ishlatishni man
qilingan. Keyinchalik esa butun mamlakat bo’ylab taqiglandi.

[25]



