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KIRISH

Mamlakatimizning iqtisodiy va ijtimoiy rivojlanishi kimyo sanoati yo‘nalishlariga mos
ravishda jadal suratlar bilan, aynigsa xalq xo‘jaligining barcha tarmoglarini mahalliy xom-ashyo
va materiallar bilan ta’minlovchi texnika taragqiyoti rivojlanib bormoqda.

Yagindagina ishga tushirilgan SHo‘rtangaz kimyo majmuasidan tashqari, O‘zbekistonda
tannarxi 200 min. AQSH dollari bo‘lgan “Navoiazot” ishlab chiqgarish birlashmasi qoshida
polivinilxlorid (PVX) ishlab chigarish rejalashtirilgan. Bu esa respublikamizda polimer
materiallariga, aynigsa PV X ga bo‘lgan talabni yuqori ekanligidan darak beradi.

Keyingi o‘n vyilda, ya’ni 2000 vyilga nisbatan taggoslanganda, 2010 yilda
mamlakatimizda yalpi ichki mahsulot gariyb ikki barobar, aholi jon boshiga hisoblaganda esa 1,7
barobar oshdi.

Ayni paytda biz o‘z vaqtida tanlab olgan iqgtisodiy taraqgiyot modelining nagadar to‘g‘ri
ekanini va amalda o‘zini to‘la oglaganini hayotning o‘zi yana va yana tasdiglab bermoqgda.

“2011-2015 vyillarda O‘zbekiston sanoatini rivojlantirishning ustivor yo‘nalishlari
to‘g‘risida” gi dastur tasdiglandi. Ushbu dastur sanoat sohasida umumiy giymati gariyb 50
milliard dollarni tashkil etadigan 500 dan ortiq yirik investitsiya loyihasini amalga oshirishni
ko‘zda tutadi.

Yaqin 5 yil ichida sanoat mahsulotlarini ishlab chigarish hajmini kamida 60% ga oshirish,
yalpi ichki mahsulotda uning ulushini 2010 yildagi 24% dan 2015 yilda 28% ga ko‘paytirishni
ta’minlash vazifasi qo‘yilmogda. Bu borada mashinasozlik, avtomobilsozlik, kimyo, o0zig-ovqat,
farmatsevtika, qurilish materiallari sanoati va boshqga sohalarni jadal rivojlantirish hisobidan
ushbu tarmoglarda 2 barobardan ziyod o‘sishga erishildi.

Ishlab chigarishni modernizatsiya qilish, texnik va texnologik qayta jihozlash,
igtisodiyotning yetakchi tarmoglarini jadal yangilash biz uchun eng muhim ustivor vazifa siftida
izchil davom ettiriladi.

Bu xususda gapirganda, 2011 vyilda iqgtisodiyotga jalb etiladigan barcha
investitsiyalarning 36,4% dan ortig‘ini sanoatni modernizatsiya gilish va texnologik yangilash
dasturlarini amalga oshirishga yo‘naltirish ko‘zda tutilayotgani, zamonaviy asbob-uskunalar
xarid qilish xarajatlari umumiy kapital qo‘yilmalar hajmining kamida 46% ini tashkil
etayotganini qayd etish darkor.

2011 yilda 35 tadan ortiq yirik ishlab chigarish korxonasini qurishni yakunlash va
foydalanishga topshirish vazifasi qo‘yilmoqda. Shular gatorida ko‘p o‘rinli “Mersedes-Bens”
yo‘lovchi avtobuslarni ishlab chigarishni o‘zlashtirish, Muborak gazni gayta ishlash zavodi va
“SHo‘rtanneftgaz” unitar shu’ba korxonasida 400 ming tonna suyultirilgan gaz va gaz
kondensati ishlab chigariladigan qurilmalarni o‘rnatish, Olmaligq va Navoiy kombinatlarining
korxona va ishlab chigarish quvvatlarini texnik gayta jihozlash, Bekobod metallurgiya
kombinatini modernizatsiya gilish va boshga o‘ta muhim loyihalarni amalga oshirish ko‘zda
tutilmogda.

Joriy yilning oxiriga gadar, idoraviy mansubligidan qat’i nazar, barcha yirik korxona va
ishlab chigarish quvvatlarida jahon tajribasida sinovdan o‘tgan zamonaviy texnologiyalar bilan
almashtirilishi lozim bo‘lgan uskuna va texnologiyalarning ro‘yxatini aniglash uchun texnik
audit o‘tkazish zarur.

Navbatdagi eng ustuvor vazifa - bu mamlakatimizni modernizatsiya gilish va aholi
bandligini oshirishning muhim omili sifatida ishlab chigarish va ijtimoiy infratuzilmani yanada
rivojlantirishdan iborat.

Mavzuni dolzarbligi va uni texnik-igtisodiy jihatdan asoslash

Mening bitiruv malakaviy ishim mavzusi ““lUIypran ra3 kumé maxmyacu” MUXKna
MOPOIIOKCHMOH TTOJIMBUHUIIXJIOPU HIUTA0 YHMKAPHIN JIMHUASICHHH aBTOMariamTupuin” deb
nomlanadi. Bizga ma’lumki, hozirgi kunda polimer mahsulotlariga, jumladan polivinilxlorid
(PVX) asosida ishlab chigariladigan materiallarga bo‘lgan talab kundan-kunga oshib bormoqgda.



PVX smolasini Rossiya va boshga davlatlardan sotib olinishi esa mahsulot tannarxining yanada
oshishiga olib kelar edi. Shu sababga ko‘ra ko‘pgina PVX ni gayta ishlaydigan korxonalar o‘z
ish faoliyatini to‘xtatishga majbur bo‘lgan edi. Endilikda Navoiy viloyati va Qashgadaryo
viloyatlarida qurilishi boshlanayotgan PV X smolasi ishlab chigaradigan yirik sanoat korxonalari
o‘zimizning mahalliy xom-ashyolar asosida ishlaydi. Arzon mahalliy xom-ashyo esa bu gazdir.

PVX smolasi ishlab chigarish yo‘lga qo‘yilgandan so‘ng uni qayta ishlaydigan
korxonalar ham o‘z-o°zidan ko‘payishi tayin. Demak, oxirgi damlargacha ishlab kelgan PV X ni
gayta ishlash korxonalarining texnologik liniyalarini modernizatsiya qilib, ularni zudlik bilan
takomillashtirish kerak. Ular ishga shay bo‘lib turishlari kerak. Shu muammolarni yechimiga
garatilgan men tanlagan bitiruv malakaviy ishim mavzusi ham shubhasiz shu kunning eng
dolzarb masalalaridan biri hisoblanadi.

Mavzuni tanlashda men ishlab chigarish korxonalaridagi malakaviy amaliyotlarni o‘tash
vagtida to‘plagan materiallarim, olgan nazariy bilimlarim va boshgalarga tayandim.

“SHo‘rtangazkimyo” majmuasi tomonidan PVX smolasi ishlab chiqarilishi yo‘lga
qo‘yilgach, u asosida turli xildagi kompozitsion polimer materiallari, shuningdek ularning
tarkibiga qo‘shiladigan qo‘shimchalar ham ishlab chiqariladi.

Men o‘z bitiruv malakaviy ishimda suspenzion usulda ishlab chigarilgan PV X S-5859
asosida poroshoksimon PVX kompozitsiyasini ishlab chigarishda qo‘shimchalar qo‘shish
bo‘limini avtomatlashtirishni loyihalashda “SHo‘rtangazkimyo” majmuasining janubiy-g‘arb
tomonidan loyihalashni tavsiya etaman. Chunki loyihalashga muljallangan joy xom-ashyo bazasi
(“SHo‘rtangazkimyo” majmuasi) dan 4 km uzoqda joylashadi.

Texnologik liniyaning normal ishlashi uchun esa barcha zaruriy narsalar mavjud: xom-
ashyo, elektroenergiya, suv, avtotransport yuradigan yo‘l, temir yo‘l, sigilgan havo bilan
ta’minlaydigan kompressor zavodi va boshgalar juda yaginda joylashgan.

Hududning relyefi bir tekis, iglimi tez o‘zgaruvchandir. Yozning issiq kunlarida havoning
o‘rtacha harorati 40-42°C ni, gish faslida esa sovug havoning harorati -0,9° ni tashkil etadi.
Yozning jazirama issiq kunlarida havoning harorati 45-46°S gacha ko‘tariladi. Shamolning yillik
o‘rtacha esishi 4,5 m/s ni, yillik yog‘ingarchilik miqdori esa 256 mm ni tashkil etadi. Ishlab
chigarish uchastkasi hududida shamolning o‘rtacha esishi (%) quyidagi jadvalda keltirilgan:

1-jadval
Shimol Shimoliy | Sharg | Janubiy Janub Janubiy | Garb | Shimoliy
sharq sharq g‘arb g‘arb
22 19 17 7 19 11 14 21

Xulosa qilib aytganda, suspenzion usulda ishlab chigarilgan PVX S-5859 asosida
poroshoksimon PVX kompozitsiyasini ishlab chigarishda qo‘shimchalar qo‘shish bo‘limini
avtomatlashtirishni loyihalash va takomillashtirish uchun barcha texnik-igtisodiy sharoitlar
mavjud deb hisoblayman.




- BOB. ISHLAB CHIQARISHNING UMUMIY TAVSIFI

1.1. POLIMERLARNI SINTEZ QILISHNING TEXNOLOGIK USULLARI

Texnikada polimerlarni sintez gilshning uch xil usuli, ya’ni massada polimerlanish,
erituvchi muhitida polimerlanish va emulsion polimerlanish usullari keng targalgan.

Massada polimerlanish usuli (blok usuli)

Suyuqg holdagi monomerlarni hech ganday erituvchisiz o‘z holida polimerlanish usuli
massada polimerlanish deyiladi. Bu usulda yaxlit va qgattiq polimer bloki hosil bo‘ladi, uning
shakli esa reaksiya olib borilgan idishning shakliga kiradi.

Odatda, massada polimerlanish reaksiyasi, ko‘pincha organik peroksidlar ishtirokida,
gisman, issiqlik va nur ta’sirida olib boriladi.

Bu usulning asosiy kamchiligi shundaki, bunda reaksiya natijasida ajralib chigayotgan
issiglikni hosil bo‘lgan polimer blokidan o‘z vagtida yo‘qotish giyin. Buning natijasida
polimerlanish reaksiyasi sistemaning har xil nugtalarida turli harorat va turlicha tezlik bilan
davom etadi. Haroratning haddan tashqari ortib boishi, aynigsa, idishning o‘rta gismida polimer
zanjirlarini destruksiyalaydi (parchalaydi) va ularning o‘rtacha molekula massasini kamaytiradi.

Usulning yana bir kamchiligi shuki, reaksiya natijasida hosil bo‘lgan gattiq va yaxlit
polimer namunalarini ajratib olish hamda ularni gayta ishlab buyum olish anchagina texnologik
jarayonlarni go‘llashni talab giladi. Shuning uchun ham blok usulidan polimerni gayta ishlash
talab gilinmaydigan hollardagina foydalaniladi.

Jumladan, metilmetakrilatdan polimetilmetakrilat (organik shisha) olishda, stirolni
polistirolga aylantirishda bu usul qo‘llaniladi. Masalan, samolyotsozlikda ko‘p go‘llaniladigan
material - organik shisha massada polimerlash usuli bilan hosil gilinadi.

Erituvchi muhitida polimerlanish

Erituvchi muhitida polimerlanish ikki xil bo‘ladi. Birinchi usulda olingan erituvchida
monomer ham va hosil bo‘ladigan polimer ham yaxshi eriydi (lok usuli).

Ikkinchi usulda, olingan erituvchida monomer eriydi, ammo hosil bo‘lgan polimer
erimaydi va, natijada, polimer cho‘kmaga tushadi.

Erituvchi muhitida olib boriladigan polimerlanish jarayonida haroratni rostlash
imkoniyati bor. Shunday bo‘lsa ham, amalda bu usul unchalik ko‘p ishlatilmaydi, chunki
birinchidan, bunda erituvchi molekulalari reaksiyada gatnashib, zanjirning tez uzilshiga yoki ak-
tiv markazni uzatilishiga olib keladi. Natijada hosil bo‘lgan polimerning o‘rtacha molekula
massasi kamayadi. Ikkinchidan, hosil bo‘lgan polimer tarkibidan erituvchi moddani yo‘qotish
ancha qiyin.

Emulsion polimerlanish

Bu usul sintetik polimerlar sanoatida ko‘p qo‘llaniladigan usuldir. Uning afzalligi
shundaki, emulsion polimerlanish reaksiyasi past haroratda ham katta tezlik bilan boraveradi.

Hosil bo‘lgan polimer molekulaviy tagsimlanishi boshga usullar bilan olingandagiga
garaganda monodispersroq bo‘ladi. Bunday polimerlanish jarayonida dispersion muhit sifatida,
asosan, suv ishlatilib, unda monomerning 7-50%-li emulsiyasi tayyorlanadi. Monomerning
suvdagi emulsiyasini bargaror gilish uchun unga emulgatorlar go‘shiladi.

Monomerning suvdagi emulsion zarrachalari shakliga va kattaligiga garab sistema lateks
yoki suspenzion bo‘ladi. Emulgatorlar sifatida deyarli barcha sovunlar, jumladan ishgoriy
metallarning oleat, palmitat, laurat tuzlari, aromatik sulfokislotalarning natriyli tuzi, aynigsa,
natriyizobutilnaftalin monosulfat ko‘p ishlatiladi. Emulgatorlar uglevodorod (monomer) bilan
suv chegarasidagi sirt taranglik kuchini kamaytiradi va monomerning suvda emulsiyalanishini
osonlashtiradi. Monomer tomchilarini yupga emulgator pardalar bilan o‘ralishi emulsiyaning
bargarorligini oshiradi.



Emulsion polimerlanishning initsiatorlari sifatida suvda eruvchan persulfat, perborat,
vodorod peroksid va shunga o‘xshash moddalar ishlatiladi. Jarayonning regulyatori sifatida
(ya’ni muhitning rN turg‘unligini va emulsiyaning bargarorligini oshiruvchi moddalar sifatida)
bikarbonatlar, fosfatlar va atsetat tuzlari ishlatiladi. Yuqorida aytib o‘tilganlarga binoan, poli-
merlanishdan avval monomerning suvdagi emulsiyasi hosil gilinadi. So‘ngra polimerlanish
natijasida polimer lateksi hosil bo‘ladi. Latekslar texnikada to‘g‘ridan-to‘g‘ri ishlatilishi ham
mumkin (PVA ning suvdagi emulsiyasi). Lateksdan polimerni ajratib olish uchun unga maxsus
moddalar - elektrolitlar qo‘shiladi.

Emulsion polimerlanish usulining ikkinchi turi suspenzion polimerlanish deyilib, lateks
polimerlanish usulidan hosil bo‘ladigan polimer zarrachalarining yirikligi bilan farglanadi.
Bunday reaksiyalarda initsiator sifatida ishlatiladigan benzoil peroksid va diazobirikmalar ayni
monomerda eritilgan holda ishlatiladi. Suspenziyaning barqgarorligini oshirish uchun suvda
eruvchan stabilizatorlar, jumladan, polivinil spirti yoki jelatina go‘llaniladi.

1.2. PVX ISHLAB CHIQARISHNING SANOAT USULLARI

Yuqori molekulalali galogensaglovchi uglevodorodlardan polivinilxlorid,
politetraftoretilen, poliuchftorxloretilen, polivinilftorid, polivinilidenftorid, poliperftorpropilen
va ularning sopolimerlari katta ahamiyatga ega. Bu polimerlar ichida hozirgi kunda ishlab
chiqarilish hajmi bo‘yicha ikkinchi o‘rinda turgan polivinilxloridni o‘rni alohida.

Polivinilxlorid

Polivinilxlorid (PVX) [-CH2-CHCI-], elementar halgasi asosan "bosh dumcha” xilida
birikkan, xlor saglovchi yugori molekulali birikmadir.

Polivinilxlorid shishalanish harorati 70-80°S, gqovushqoq oquvchan holga o‘tish harorati
150-200°S (molekula massasiga garab) bo‘lgan termoplastik polimer. Sanoatda ishlab
chigarilayotgan PV X ning polimerlanish darajasi 400 dan 1500 gacha o‘zgaradi.

Polivinilxloridning xususiyatlari va ishlatilish sohasi, uni ishlab chigarish usuliga katta
bog‘liq. PVX ning hossalarini kimyoviy modifikatsiyalab ham o‘zgartirish mumkin. Xom
ashyoning mo‘lligi, polimer olishni oson usularini mavjudligi, gimmatli hossalari PVXni ishlab
chigarishni rivojlanishiga va ko‘plab ishlab chigarilishiga sabab bo‘1di.

Polivinilxlorid asosidagi plastik massalar elektr texnikasida, kimyo sanoatida, qurilishda
ko‘plab ishlatiladi.

Polivinilxlorid barcha texnologik usullarda ishlab chigarilishi mumkin. Ammo sanoatda
asosan suspenziya va emulsiyada ishlab chigarish keng targalgan.

Polivinilxloridni suspenziyada ishlab chigarish

Bu usul bilan hozirgi vagtda salkam 70% polivinilxlorid ishlab chigariladi. Polimerlanish
20-200 m® hajmli impeller tipidagi aralashtirgich bilan jihozlangan reaktorlarda o‘tkaziladi.
Hajmi 50 m3 gacha bo‘lgan reaktorlarni ichi emallangan, yoki zanglamaydigan maxsus
po‘latdan yasalgan bo‘ladi. Katta hajmdagi 80-200 m® reaktorlar, issiglikni oson olib chigib
ketish magsadida, qgaytar sovutgichlar bilan jihozlangan bo‘ladi. Jarayon EHM yordamida
boshqgariladi. Reaktorlar ishini unumini oshirish magsadida, uzluksiz ishlaydigan, unumdorligi
10 t/soat bo‘lgan, ikki pog‘onali quvur-quritgich tipidagi quritish agregatlari yaratilgan.

Suspenziya bargarorlovchisi sifatida metilsellyuloza, oksietilsellyuloza, vinil spirtini
vinilatsetat bilan sopolimerlari ishlatiladi.

Initsiator sifatida vinilxloridni massada polimerlash initsiatorlari hamda lauril peroksidi,
benzoil peroksidi ishlatiladi.

Muhitni rN ini doimiy ushlab turish magsadida polimerlanishda bufer go‘shimchalar
(suvda eruvchi karbonatlar, fosfatlar, gidroksidlar) ishlatiladi.

Suspenziyada polivinilxlorid uzlukli yoki yarim uzluksiz usullarda olinadi. Vinilxloridni
suspenziyada polimerlashni namunaviy andozasi quyidagicha (mass. gismlarda):



2-jadval

VINIXIONd. ... 100
Deminerallangan suv..............oooiiiiiiiiiiiieee 150-200
INIESTALOr. ... e 0.03-0.17
Barqarorlovehi... ... 0.03-0.08
FNrostlagiCh. ... .. ..o 0.01-0.4

1-Rasm. Polivinilxloridni suspenziyada uzluksiz usulda ishlab chigarish jarayonining
sxemasi:
1-polimerlovchi reaktorlar; 2-bargarorlovchi eritmasi uchun idish; 3-filtr; 4-po‘stloq shilgich; 5-
suspenziyani gazdan tozalagich; 6-suspenziyani yig‘ib o‘rtacha xolga keltiruvchi idish; 7-
sentrifuga; 8-quritgich; 9-bunker; 10-kukunli elash bo‘limi.

Suvni monomerga nisbati 1.5:1 dan 2.0:1 gacha o‘zgaradi. Suspenziyada PV X olishning
texnologiyasi (rasm 1.), xom ashyolarni tayyorlash, vinilxloridni polimerlash, suspenziyani
gazsizlantirish (degazatsiya), suspenziyani o‘rtacha holga keltirish, sentrifugalash, polimerni qu-
ritish, elaklash, gadoglash, polimerlanmagan vinilxloridni rekuperatsiyalash, oqova suvlarni
hamda gaz chigindilarini tozalash kabi jarayonlardan iborat.

Xom-ashyoni tayyorlash vinilxloridni tozalash, suvni ionitlar yordamida tuzsizlantirish,
initsiatorni monomerda eritish va suspenziya bargarorlovchisini suvda eritishdan iborat.

Reaksiya muhitini isitish va sovutish uchun qobiq hamda aralashtirgich bilan jihozlangan
polimerlovchi-reaktorga hisoblagich yoki tortuvchi o‘lchagich orgali mineralsizlantirilgan suv,
2chi idishdan 3chi filtr orgali bargarorlovchi eritmasi hamda initsiator eritmasi quyiladi. So‘ngra
reaksiya muhitida vakuum hosil gilinadi yoki azot bilan havosi sigib chiqariladi va doimiy
aralashtirilib turib suyuq vinilxlorid uzatiladi. Komponentlarni solib bo‘linganidan So‘ng reaktor
qobig‘iga berilgan haroratgacha isitish magsadida issiq suv yuboriladi. Polimerlanish 45-70°S
harorat va 0.5-1.4 MPa bosimda 5-10 soat davom etadi. Bunda monomerni konversiyasi 80-90%
ni tashkil etadi. Polimerlanish jarayoni reaktorda bosim 0.05-0.2 MPa gacha pasayganida
tugatiladi. Reaksiyaga kirishmagan vinilxlorid avvaliga puflab, keyin esa vakuum hosil gilib
reaktordan gazgolderga o‘tkaziladi va regenirlashga jo‘natiladi. Regenirlangan vinilxlorid yana
polimerlanishga jo‘natiladi. Polivinilxlorid suspenziyasi po‘stloq ajratgich (4) orgali 5chi
apparatga, reaksiyaga kirishmagan vinilxlorid, vodorod xlorid va boshga qo‘shimcha
moddalardan ajratish uchun uzatiladi. Vinilxlorid bu yerdan ham gazgolder orqgali regenirlashga
tushadi.

So‘ngra suspenziya yig‘uvchi-o‘rtacha holga keltiruvchi idishga (6) o‘tkaziladi. Bu
idishga boshga jarayonlarni o‘tgan suspenziyalar ham solinib hammasi o‘rtacha holga
keltirilgach, suspenziyadan polimerni ajratish magsadida 7chi sentrifugaga uzatiladi. Filtrdan
o‘tgan suyuqlik ogava suvlarni tozalashga jo‘natiladi. Kukunsimon polimer 20-30% namlik bilan
8chi quritgichga o‘tkaziladi. Qaynash gavatida quritishda, quritgichga kirayotgan havo harorati
115-120°S, gaynash gavatining turli nugtalarida 35-65°S bo‘ladi. Quritilgan polimer tarkibida
namlik 0.3-0.5% dan ortig bo‘lmasligi kerak. So‘ngra kukunsimon polimer sigilgan havo
yordamida 9chi idishga, undan elash uchun 10chi idishga uzatiladi. Tayyor polivinilxlorid
kukun ko‘rinishida gadoglanadi, yirikroqg fraksiyasi esa maydalashga jo‘natiladi.

Polivinilxloridni emulsiyada ishlab chigarish

Vinilxloridni emulsiyada (lateksda) polimerlash suv muhitida, suvda eruvchi initsiatorlar,
emulgatorlar va boshga go‘shimchalar ishtirokida o‘tkaziladi.

Emulgator sifatida sirt-faol moddalar - turli xil sovunlar ishlatiladi (alifatik va aromatik
karbon kislotalarning tuzlari, alifatik sulfokislotalarning natriyli va kaliyli tuzlari,
alkilsulfonatlar).



Polimerlanish initsiatorlari sifatida suvda eruvchi peroksid va gidrooksidlar (ammoniy,
kaliy, natriy persulfatlari, vodorod peroksidi), oksidlanish-gaytarilish sistemalari ishlatiladi.

Mubhit rN ini rostlagichlari sifatida bufer moddalar - fosfatlar, karbonatlar ishlatiladi.

Emulsiyada polimerlanish natijasida zarrachalari 0.1 dan 1 mkm kattalikka ega lateks
hosil bo‘ladi; lateksdan polimer mayda kukun ko‘rinishida ajratib olinadi.

Emulsion polivinilxlorid olishning texnologiyasi (rasm 9) xom ashyoni tayyorlash
(emulgator va initsiator eritmalarini tayyorlab olish), vinilxloridni polimerlash, lateksdan
gazlarni chigarib yuborish, lateksni neytrallash va bargarorlashtirish, polivinilxloridni lateksdan
ajratib olish, polimerni quritish va gadoglash kabi jarayonlardan tashkil topgan.

2-Rasm. Polivinilxloridni emulsiyada ishlab chiarish jarayonining sxemasi:

1- emulgatorni eritish apparati; 2,5,12-filtrlar; 3-suv fazasi yig‘ilish idishi; 4-polimerlanish o‘tkazish
apparati; 6-lateksni gazsizlantiruvchi idish; 7-lateksni yig‘ish idishi; 8-soda erituvchisi; 9-soda eritmasini
yig‘ish idishi; 10-lateksni bargarorlash idishi; 11-vakuum nasos.

3-jadval
Emulsiyada polimerlashni namunaviy andozasi quyidagichadir (mass. gismlarda)
ViNiXIorid. ... 100
Mineralsizlantirilgan suv......................coeeel. 150-200
INIESIALON. ... 0.5-1.0
EMUIQator. ... ..o 1.5-2.0
FN NEFOSEIOVCNE. ... 0.2-0.5

Emallangan 4chi reaktorga (kurakli aralashtirgich, isitish va sovutish qobig‘i bilan
jihozlangan vertikal silindr ko‘rinishidagi) uzluksiz suyuq vinilxlorid, emulgator, initsiator va
bufer moddasini suvdagi eritmasi tushirib turiladi. Reaktorni yuqori gismida katta kurakli
aralashtirgich yordamida monomerni suvdagi emulsiyasi hosil gilinadi. Emulsiya pastga tushgani
sari 40-60°S da 92-95% monomer polimerlanadi. Polimerlanish bitta yoki bir-biri bilan ketma-
ket biriktirilgan ikkita reaktorda amalga oshiriladi. Reaksiyada ajralib chiggan issiglik gobig
orgali olib chigiladi. Vinilxloridni suvga bo‘lgan nisbati 1:1 dan 1:2 gacha bo‘ladi.

Polimerlanish jarayoni emulsiyaning zichligi va avtoklavdagi reaksiya muhitining
harorati yordamida nazorat gilinadi. Polimerlanish to‘g‘ri amalga oshirilganda reaktordan
chigayotgan emulsiyaning zichligi 1120 kg/m? ga teng bo‘ladi.

Polivinilxloridning miqgdori 42% gacha bo‘lgan lateks 5chi filtr orgali 6chi
gazsizlantirgichga uzatiladi. Monomer qoldig‘ini lateksdan vakuum hosil gilish orgali ajratiladi.
Ajratilgan vinilxlorid gazgolderga jo‘natiladi. Gazsizlantirgich (6) dan lateks 7chi yiguvchi
idishga, u yerdan nasos yordamida 10chi idishga soda eritmasi yordamida bargarorlashtirish
uchun uzatiladi. Barqgarorlashtirilgan lateks purkab quritiladigan quritgichga quritish uchun
yo‘naltiriladi. Qurug polimer kukuni (0.35% namlik bilan) maxsus mashinalarda gadoglanadi.

Lateksni o‘zi ham tayyor maxsulot sifatida ishlatilishi mumkin. 40-50% polimer saglagan
polivinilxlorid latekslari matolarni, terini, qog‘ozni va boshga materiallar yuzasini pardozlash
hamda ularni shimdirishda ishlatiladi.

Emulsiyada olingan polivinilxloridni asosiy kamchiligi uni xar xil modda goldiglari bilan
ifloslanganligi hisoblanadi. Shuning natijasida emulsiyada olingan PV X ni kul hosil gilishi 0.3-
0.5% bo‘lib, bu kattalik suspenzion PVX ning kul hosil gilishidan (0.03-0.08%) ancha katta.
Undan tashqgari emulsion PVX 5% gacha namlik yutsa, suspenzion PVX fagat 0.5% namlik
yutadi. Bu kamchiliklar emulsion polimerni ishlatish soxalarini ancha chegaralab go‘yadi.



1.3. POLIVINILXLORIDNI XOSSALARI

Polivinilxlorid zichligi 1350-1460 kg/m® bo‘lgan 0oq kukun Ko‘rinishida bo‘ladi. Sanoatda
ishlab chigarilayotgan polivinilxloridlarni molekula massasi 30000-150000. Kristallik darajasi
10%.

Polimerlanish darajasini ortib borishi bilan bir gatorda PV X ning polidispersligi ham orta
boradi.

Tarkibida ko‘p xlor (56% ga yaqgin) saglaganligidan PV X alangalanmaydi va yonmaydi
hisob. Polivinilxlorid 130-150°C da sekin-asta, 170°C da esa tez parchalanib, vodorod xlorid
ajratib chiqgaradi.

Polivinilxlorid monomerda, suvda, spirtda, benzinda va ko‘pgina erituvchilarda erimaydi.
Qizdirilganda u tetragidrofuranda, xlorlangan uglevodorodlarda, atsetonda eriydi. Oddiy
sharoitda siklogeksanonda yaxshi eriydi.

Polivinilxlorid yaxshi elektr izolyatsiyasi hamda issiglik o‘tkazmaydigan xossalarga ega,
u kuchli va kuchsiz kislota hamda ishqorlar ta’siriga, surkovchi moylar ta’siriga chidamli.

Issiglik va mexanik ta’sirlar ostida polivinilxloridda degidroxlorlanish, oksidlanish,
destrukitsiya, tikilish kabi jarayonlar ketadi. Polimerni o‘z xossalarini yo‘qotishiga olib
keladigan asosiy reaksiya - HCI ni ajralib chigishidir.

Parchalanishni oldini olish magsadida polivinilxloridga bargarorlovchi moddalar
go‘shiladi. Oksidlanishni oldini oluvchilar sifatida fenol va karbamidni turli xosilalari ishlatiladi.

Xona haroratida polivinilxlorid qattig va mustahkam polimerdir. U turli xil
plastifikatorlar bilan yaxshi aralashadi. Texnikada polivinilxlorid antikorrozion material sifatida
ko‘plab ishlatiladi. Yaxshi elektrdan izolyatsiyalash xossasi, uni kAbellar ishlab chigarishda
ko‘plab ishlatilishiga sababdir.

1.4. PV X S-5859 ASOSIDA PVX KOMPOZITSIYASINI ISHLAB CHIQARISH

Xom- ashyoni tayyorlash va komponentlarni o‘lchash (dozalash).

Poroshoksimon komponentlar: polivinilxlorid (PVX S-5859 markali va boshg.),
Belgorod bo‘ri, uch asosli qo‘rg‘oshin sulfati (TOSS), ikki asosli qo‘rg‘oshin stearati (DOSS),
BMR-9-1 kompaundi.

Pastasimon komponentlar: stearin kislotasi, lubrikant K-11

Polivinilxlorid qog‘ozdan ajratish uchastkasidan (poz.1) kompressor stansiyasining
sigilgan havosi yordamida silosga (poz.2) kelib tushadi.

Ishchi retseptura tarkibidagi barcha komponentlar ikki bosgichli aralashtirgichning issiq
gismiga (poz.8) kelib tushadi va yaxshilab aralashtiriladi. Aralashtirish jarayoni 30 — 35 minut
davom etadi. Aralashtirishning birinchi bosgichida aralashtiruvchi elementning aylanish tezligi
750 ob/min. ni tashkil etadi. Aralashuvchi moddalarning harorati komponentlar zarrachalarining
o‘zaro bir-biri bilan va aralashtirgich devorlari bilan ishqgalanishi natijasida ko‘tariladi.
Aralashmaning harorati 80+5°S ga yetganda jarayon to‘xtatiladi, ko‘ylaksimon aralashtirgich 30
— 35 %S gacha suv bilan sovutiladi. Shundan so‘ng kompozitsiya sigilgan havo yordamida Ne014,
Ne035 sitasi bo‘lgan groxotga (poz.12) kelib tushadi. Groxot sitasidan utgan tayyor mahsulot
maxsus konteynerlarga (poz.14) olinadi yoki sigilgan havo yordamida to‘g‘ridan-to‘g‘ri silosga
(poz.3) yuboriladi.

3-rasm. PVX kompozitsiyasi ishlab chigarish prinsipial texnologik sxemasi.
1-qog‘ozdan ajratish qurilmasi; 2-PVX saglanadigan silos; 3- Belgorod bo‘ri saglanadigan silos;
4- so‘ruvchi nasos; 5- elektrokara; 6,7- Termostabilizatorlar qo‘shiladigan uchastka; 8’ -
elektron-pnevmatik bunkerli tarozi; 8-issiq aralashtrgich; 9- sovuq aralashtirgich; 10-idish; 11-
separator; 12- groxot; 13- maxsus idish; 14- konteyner; 15- sutkalik silos; 16-
termostabilizatorlarni idishdan ajratish qurilmasi; 17- regenerat idishi



Kukunsimon  komponentlardan  bo‘lgan  termostabilizatorlar  idishdan  ajratish
uchastkasidan (poz.16) elektrokara yordamida aralashtirish bo‘limiga (p0z.6,7) yuboriladi.
Komponentlar (poz.6,7) zavod ishchi retsepturasiga muvofiq olinadi va elektron-pnevmatik
bunkerli taroziga (poz.8’) borib tushadi. Komponentlar tortib olingandan so‘ng maxsus idishga
(poz.13) kelib tushadi. Elektron-pnevmatik bunkerli tarozining hajmi 120 litr bo‘lib, o‘lchov
imkoniyati 0-5 kg va 5-20 kg gacha.

Ishchi retsepturaga asosan termostabilizatorlar maxsus idishdan nasoslar yordamida
o‘Ichash imkoniyati 10-150 kg bo‘lgan so‘ruvchi taroziga (poz.4) kelib tushadi. Kichik migdorda
qo‘shiladigan komponentlar, ya’ni lubrikant K-11 va stearin kislotasi esa alohida elektron
tarozida qo‘l yordamida tortib olinadi va lentali transportyor bilan ikki bosqichli aralashtirgichga
(poz.8,9) kelib tushadi. Belgilangan turdagi mahsulot uchun zavodning tasdiglangan retsepturasi
bo‘yicha PVX kompozitsiyasi tarkibiga kiradigan barcha komponentlar ikki bosqichli issiq
aralashtirgichga kelib tushadi. Kompozitsiya aralashmasining harorati komponentlar
zarrachalarining o‘zaro bir-biri va aralashtirgich devorlari bilan ishgalanishi hisobigi oshib
boradi. Boshlang‘ich haroratni ushlash uchun esa aralashtirgichni oldindan gizdirish ko‘zda
tutilgan.

Avralashtirishning birinchi bosgichida aralashtiruvchi elementning aylanish tezligi past
bo‘lib, 2-3 minutdan so‘ng oshirilgan tezlik bilan aylanadi. Aylanuvchi elementning tezligi 750 —
1500 aitn/min. ni tashkil etadi. Harorat 80+5°S da aralashtirish jarayonini to‘xtatmasdan turib
stearin kislotasi va bo‘yovchi modda (talab bo‘yicha) qo‘shiladi.

Issig aralashtirgichning bir marta yuklanishi 150 kg ni tashkil etadi. Issiq aralashtirgich
bir soat mobaynida 7 marta yuklanish imkoniyatiga ega, ya’ni uning ish unumdorligi 1050
kg/soat, hajmi esa 350 litrni tashkil etadi. Yuqori kamerada harorat 120+5°S ga yetganda
aralashma yuqori kameradan pastki sovuq kamera, ya’ni harorati 40+5°S bo‘lgan
aralashtirgichga (poz.9) to‘kiladi. Bu yerda suv sovutish agenti bo‘lib xizmat qiladi. Jarayonni
avtomatik rejimda ham boshgarish mumkin. Sovuq aralashtirgichning hajmi 1500 litr, ishchi
organining aylanish tezligi esa 130 ob/min.

Sovutilgan kompozitsiya o‘z navbatida aralatirgichdan keyingi (poz.10) idishga kelib

tushadi va u yerdan so‘ruvchi nasoslar yordamida separatorga (poz.l11) yuboriladi.
Separatsiyadan so‘ng kompozitsiya groxotga (poz.12) kelib tushadi va u yerdan maxsus idishga
(poz.13) olinadi. Undan esa nasoslar orgali sutkalik siloslarga (poz.15) foydalanish uchun
yuboriladi. Sutkalik siloslarda kompozitsiya tarkibini bir xilda ushlab turish uchun maxsus
aralashtirgich o‘rnatilgan. Sutkalik silosning hajmi 15m? ni tashkil etadi.
Groxot sitasidan o‘tmay qolgan kompozitsiya (otsev) alohida konteynerga (poz.1) olinadi va
maydalagichda maydalanadi. Maydalangan kompozitsiya nasos yordamida regenerat (poz.17)
saglanadigan idishga kelib tushadi va u yerdan birlamchi kompozitsiya tarkibiga 10-20%
miqdorda go‘shib boriladi.

Yugoridagi barcha texnologik jarayonlar masofadan turib avtomatik tarzda boshqariladi.



11-BOB. POROSHOKSIMON POLIVINILXLORID ISHLAB CHIQARISH
LINIYASINI AVTOMATLASHTIRISH TI1ZIMI XISOBI

2.1. PVX KOMPOZITSIYANING MYCTAXKAMJIUK BA
OKYBYAHJIUK XOCCAJIAPUHU ANIQLASH

OLINGAN PVX KOMPOZITSIYALARINING PLASTOGRAMMALARI
TAHLILI

Quyidagi 4-jadvalda turli tarkibga ega bo‘lgan polimer kompozitsiyalarini ishlab
chigarishda an’anaviy retsepturaning o‘zgartirilishi Kkeltirilgan. Ushbu kompozitsiyalarning
plastogrammalari Germaniyaning «Brabender» laboratoriya qurilmasida olingan bo‘lib, ular
quyidagi ko‘rinishga ega:

An’anaviy retseptura plastogrammasida PVX kompozitsiyasining plastifikatsiya
boshlanish vaqtidan to‘liq plastifikatsiya vagtigacha bo‘lgan vaqt 17 minutni, «Brabender»
shnekiga tushadigan yuklanish (nagruzka) plastifikatsiya boshlanish vagtida 22% va to‘liq
plastifikatsiya vaqtida esa 59% ni tashkil etadi. Kompozitsiyaning 190°S dagi termik bargarorligi
45 minutni, govushog oquvchanlik ko‘rsatkichi esa (PTR) 0,3 g/10 min. ni tashkil etadi.

4-jadval
PV X kompozitsiyasi texnologik xossalarining komponentlar migdoriga bog‘ligligi

| lanish 3 a a a A a &
Ne Komponentlarning nomlanishi va 2 2 2 2 2 2 2
ularning xossalari cS  EQ EZ EZ EQ EZ Q| £
T ol D =D =D < 0 < 0 <& D < o
C o =l c=Z c=| = = €= €=
S S| S S| S5 S| S| S
T T T T 5 T 5
— N ™ < Lo © M~
1 | PVX S-5859 100 |100 (100 |100 |100 (100 |100 {100
2 | Belgorod bo‘ri 386 (386 (1,93 |10 (3,86 (3,86 |3,86 |3,86
3 | TOSS 10 |10 |05 |05 |05 |05 |05 |05
4 | BMR-9-1 20 |10 |20 |15 |15 |10 |05 -
5 | Stearin kislotasi 0,15 (0,15 |0,25 |0,15 | - - - -
6 | DOSS - 10 |05 |10 (10 |12 |15 |17
7 | Lubrikant K-11 - - - - - 10 |15 |20
1 | Plastifikatsiyalanish vaqti, min. 17 6 15 7 9 10 12 8
2 | Qovushoq oquvchanlik ko‘rsatkichi
(PTR), g/10min. 03 /02 |01 |01 10,15 |0,2 |0,25 | 0,3
3 | 190°S dagi termik bargarorlik, min.
45 65 60 62 66 | 60 63 65
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1 variantga muvofiq (4-jadval) PVX kompozitsiyasi tarkibiga 1,0 massa birligida TOOS
go‘shilganda va BMR-9-1 kompaundi esa 1,0 massa birligigacha kamaytirilgan. Bu holatda
plastogramma quyidagi ko‘rinishga ega bo‘ladi (5-rasm). Rasmdan Kko‘rinib turibdiki,
plastifikatsiya vaqgti 6 minutgacha kamayadi, bu esa elektr energiyasini sezilarli darajada igtisod
gilishga olib keladi. Qovushog oquvchanlik Ko‘rsatkichining (0,2 g/10min.) kamayganligi
polimer makromolekulasi massasi va materialning fizik-mexanik mustahkamligini ortishiga,
termik barqgarorlikni esa 65 minutgacha oshishiga olib keldi. Olingan ko‘rsatkichlar an’anaviy
retseptura bilan taggoslanganda ko‘p tomonlama ustun ekanligi aniglandi.

Kompozitsiyaning oquvchanlik (PTR) ko‘rsatkichini aniglash usullari

Oquvchanlik materialning ma’lum haroratda va bosim ostida ogib qolipni to‘ldirish
gobiliyatidir. Uni aniglash uchun turli usullardan foydalaniladi.

Polimerlarning oquvchanlik darajasiga ko‘ra buyumlarni presslash yoki quyish uchun
kerakli solishtirma bosim topiladi. Solishtirma bosim oquvchanlikka teskari proporsional bo‘lgan
miqdordir. Oquvchanligi yuqori bo‘lgan materiallar murakkab shakli va armaturali buyumlar
olishda juda qulay hisoblanadi.

Plastmassalardagi oquvchanlik polimerlarning tabiatiga, to‘ldiruvchining turiga va
miqdoriga hamda plastifikator, moylovchi modda va boshga qo‘shimchalarning borligiga ham
bog‘lig.

Termoreaktiv pressmateriallarning oquvchanligi, Rossiya standarti bo‘yicha "Rashig"
press-golipda olingan sterjenning uzunligini (mm) topishga asoslangan.

Termoreaktiv materiallarni govushqoq oquvchan hossalari va qotish vaqgtini Kanavsa-
Seytlin metodi bilan ham aniglash mumkin. Bu usullar govushqog oquvchan holatdagi
materialning siljish kuchlanishi (napryajeniye sdvigom), qovushgoglik oquvchanlik holati
davomatligi, gotish vaqti, shuningdek ularni harorati siljish va siljish tezligiga bog‘ligligini
o‘rganishga asoslangan.

Termoplastik polimerlarning oquvchanlik ko‘rsatkichi suyuglanma indeksi (PTR, MI)
degan tushuncha bilan ifodalanadi.

Suyuglanma oqishi ko‘rsatkichi sifatida berilgan harorat va tegishli yuk bosimi 10 minut
davomida soplodan o‘tgan massa miqgdori gabul gilingan va quyidagi formula orgali aniglanadi.

=10 -Q
Bu yerda: Q - ogib tushgan polimer migdori; gramm
10 - sigib chigarish vaqti; minut
I - miqdori bo‘yicha polimerning gayta ishlash dastlabki usuli aniglanadi.

PVX kompozitsion polimer moddalari olishning moddiy balansi

Materialning moddiy yoki texnologik balansi deb foydalanilgan (kiritilgan) material,
ishlab chigarilgan mahsulot va shuningdek qo‘shimcha hosil bo‘lgan moddalar miqgdorini
hisoblash tushuniladi.

Hisob-kitoblarning natijalari  grafiklar, tenglamalar, jadval yoki diagrammalar
ko‘rinishida beriladi. Ishlab chigarishga berilgan xom-ashyoning miqgdori tayyorlangan mahsulot
miqdoriga teng bo‘lishi kerak. Bularni hisoblash uchun stexiometrik tenglamalardan
foydalanilgan holda, ishlab chigarishning alohida bosgichlari va qo‘shimcha jarayonlar hisobga
olinadi.

Material balansi tuzish ishlab chigarishning ratsional sxemasini tuzishda, mahsulot
chigishining nisbiy miqdorlarini belgilashda, uning iqtisodiy ko‘rsatkichlari, tegishli
jarayonlarning mukammallik darajasini aniglashga imkon beradi.



Material balansini tuzishda xom-ashyoning, tayyor mahsulotning va yarim tayyor
mahsulotlarning tarkibini bilish, ba’zan esa ularning ba’zi bir fizik-kimyoviy xossalarini tashqi
ta’sir natijasida o‘zgarishlarini bilish talab etiladi.

Agar ishlab chigarishga berilgan xom-ashyo miqgdori tayyor mahsulot miqdori va
qo‘shimcha hosil bo‘lgan moddalar miqdoriga teng bo‘lmasa, u holda bu farg- ya’ni
“bog‘lanmaganlik” gaytadan hisoblanadi. Uning miqgdori ham material balans jadvalida aks
etishi kerak. “Bog‘lanmaganlik” hisobini esa imkon darajasida minimal migdorga yetkazish
kerak.

Material balansi hisoblari odatda 100 kg yoki 1000 kg xom-ashyoga yoki tayyor
mahsulotga nisbatan gilinadi.

Endi PVX kompozitsiyasini olishda material balansni hisoblash uchun tegishli
retsepturaga asosan xom-ashyo va tayyor mahsulot migdorini hisoblaymiz.

Buning uchun retsepturani keltiramiz:

5-jadval
Ne | Xom-ashyo yoki materialning nomlanishi Tarkibi
% Massa birligida

1 PV X S-5859 81,10 100
2 Uch asosli qo‘rg‘oshin sulfati (TOSS) 1,1 1,6
3 Ikki asosli qo‘rg‘oshin stearati (DOSS) 1,84 2,2
4 Belgorod bo‘ri 2,86 3,8
5 BMR-9-1 kompaundi 13,0 15,0
6 Stearin Kislotasi 0,1 0,2
7 Lubrikant K-11

Jami: 100 122,8

Ishchi retsepturadagi barcha komponentlarning texnologik bosgichlardagi yo‘qolishi bir
xil bo‘lganligi uchun fagat bitta koeffitsiyentni hisoblaymiz. Buning uchun texnologik
bosgichlardagi xom-ashyoning yo‘qolishlari (% da) ni quyidagi 6-jadvalda keltiramiz:

6-jadval
Transportirovka, | Ekstruderni | Atmosfer
yuklash, xom- stabil aga
ashyoni qog‘ozdan | ishlashga chigarish
Ne Xom-ashyoning nomlanishi ajratish, dozirovka, | rostlash
aralashtirish, elash
1 | PVX S-5859
2 | Uch asosli qo‘rg‘oshin sulfati (TOSS)
3 | Ikki asosli qo‘rg‘oshin stearati (DOSS) 2,5 2,0 0,5
4 | Belgorod bo‘ri
5 | BMR-9-1 kompaundi
6 | Stearin kislotasi
7 | Lubrikant K-11
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2.2. POROSHOKSIMON POLIVINILXLORID ISHLAB CHIQARISH
LINIYASINI AVTOMATLASHTIRISHNING FUNKSIONAL SXEMASI
TAVSIFI

Avtomatik sistema tarkibiga kiruvchi funksional boglanishni ifodalovchi
sxema funksional sxema deyiladi.

Funksional sxemalar texnologik jarayonlarni avtomatik nazorat Kilish,
boshkarish va boshkarish  obyektining avtomatlashtirish shu jumladan
telemexanika va xisoblash texnikasi vositalari,asboblari bilanjixozlash buyicha
aloxida buginlarni(uzellar)funksional blokini strukturasini aniklovchi asosiy texnik
Xujjat xisoblanadi.

Avtomatlashtirishning funksional masalalari odatda saralab tanlab olingan
kurilmalar birlamchi axborotni olish vositalari, axborotni gayta ishlash va
o‘zgartirish vositalari, xizmat kursatuvchi personalga axborotni chikarib beruvchi
va takdim etuvchi vositalari xamda komplektlovchi va yordamchi kurilmalarni uz
ichiga oluvchi texnik vositalar orkali amalga oshiriladi.

Funksional sxemalarni tuzishda quyidagilarga amal gilish kerak

-texnologik parametrlarni ulchash usullarini tanlash;

-avtomatlashtirilayotgan obyekt ishining sharoitlari va talablariga xar
taraflama javob beradigan avtomatlashtirishning asosiy texnik vositalarini tanlash;

-avtomatik yoki distansion boshgariladigan texnologik jixozning berk
organlari va rostlovchi ijro giluvchi mexanizmlarni aniglash;

-texnologik jarayon va jixozlar uskunalarning xolatlari hagidagi axborotni
takdim qilish usullarini  aniglash xamda avtomatlashtirish  vositalarini
shitlarda,pultlarda, texnologik uchkunalarda va truboprovodlarda joylashtirish.

Avtomatlashtirishning funksiyali sxemasini loyixalashda quyidagilarni

aniglashtirish lozim:

1. avtomatik nazorat va rostlashga tegishli bulgan texnologik jarayonning
ulchamlari.

2. avariya signali va ximoya mavjudligi

3. mexanizmlarning gabul gilgan bloklari

4. nazorat va boshkarish punktlarining tashkili

5

xar bir avtomatik rostlash vaboshkarish, nazorat, signalizatsiya



zanjirining funksional tuzilishi
6. u yoki bu funksiyali nazorat, signalizatsiya, avtomatik rostlagich va

boshkarish zanjiri yordamida xal kilinadigan texnik vositalar.

Boshqgarish  sistemasiga xarakterli nuqgtalardan texnologik jarayon
parametrlari (bosim, harorat, gaz va ingibitorning sarfi, sath) ning chetga
chiqganligi haqgidagi signallar, masofadan boshgariladigan tayanch organlarning
holati va quyidagi parametrlarning giymatlari haqgidagi signallar berib turiladi:

- qurilma chigishidagi gazning bosimi, harorati, sarfi hamda suv va
uglevodorod bo‘yicha shudring nuqtalari haroratlari;

- texnologik liniya va past haroratli separtor Kirishidagi bosim va haroratlar;

- texnologik liniya chigishidagi shudring nuqtasining haroratini davriy

nazorat qilish.

1. I-reaktorga kelayotgan suv va vinilxlorid sarflar munosabatini

rostlash

XKapaén onrtuman Oopumm Ba cudariu MaxcCyjgoT OJMIIUMHU3 Y4yH |-
peakTopra KejiaéTran CyB Ba BUHWIXJIOpU capduiap MyHOcabaTUHU cTaOWI yuiao
TypumaMu3 J1o3uM. CaphHu Ya4oBUM AATYMK cudaTHAQ  DIEKTPOMATrHUTIH
pacxomomep( xou. 1-1, 1-2 ) ypuartunaau.. J[atunknan onvHran capd xXakujaru
CHTHAJ HOpMaJutamTupyBun y3raptuprud [1282 ( xoii. 1-3 ) ra y3zatunaam.
HopmannamtupyBurd — y3rapTUPTHUHUHT  XapaKTEPUCTHKAIapu XaM OW3HHUHT
Tajabumusga Oynul, y KUpHUIlJa KaOysl KuiraH KUpUIl CUTHAIU lgn=0-5 MA
KYpPUHHIIUATA aHOJOT CHTHAT KHWMATH TEXHOJIOTUK Wynaaru (JIMHHSIIArd )
XaKUKUH (U3MK KUWMATHHUHT KypcaTkudw Oynmb, Oy CcuUrHaid poCTIOBYH
MukpokoHTposuiep C-300 ( xxoit. 1-4 ) ra y3aTunanu.

Hopmannammupysun y3raptupruu [1282 nan OGepunrad aHOJIOT CUTHAT
C-300 nuHT poctnam 6jokura y3arwiaau. Poctiam 610k Bazuda OJI0KU OpKaiu
TEXHOJIOTUK TMapaMEeTPJIAPHUHT XAKUKUI KUMapJIapUHUHT ONTHUMall MUKIOpUTra

TeHr OynraH Basuda JAOMMHUI paBHUILJA POCTIAII OJIOKWTa y3aTHINO TypHIIaIu.



Poctnam OGnoky XakuKui KuiMar Ba Basuda KUMMaTIapUHU JOMMHUM paBUIIIA
COUIITHPUO Typaau Ba yiap TEHT Oyiica poCTiIarud HiuiamManam. Arap ymap
opacugaru (apk, ro3ara keica, poctiaarua hp 2006 ( sxoit. 1-5) dapk curnamm A
HU UNUIA0 YrKapaam Ba Oy (hapk CUrHaIu MUKPOKOHTPOJUIEPHUHT aHOJIOT YHKHIIN
opkanu  [IM xonynu Owmnan snekrponHeBma yraptuprud OIII1-M ( xoit. 1-6 ) ra
Y3aTHIIAIN. OIIII Y3rapTUPrudMHUHT KYJUTAaHWJIUIIUTa cabab oy
ABTOMATJIALUTUPUIIHNA amajra OLIMPAETraH TEXHOJOIMK >KapaCHHUHI EHIWH Ba
nopriamra HucOataH XaBMIW HSKAHIUTUAUDP. XaBPCU3IUKHU TabMUHJIAII
Makcaauja TEXHOJOTUK >KapaéHJapHUHT Oapya TEXHOJOTHK Wysuiapuaa
(IuHUSIapUAa) THEBMATUK WXKPO KypUIMalapyHU YPHATUIIHU Takiau@d >TamMad.
[IyHuHT yuyH peryisTopiapJaH y3aTWIraH aHOJIOT CUTHAJ KypUHUIIUAaru (apk
curianmu  OIIII-M  pma  20-100 KIla xypuHMmMzarn TmHEBMAa CUTHAJIWIA
auyaHTupwiIaau xamaa [lponuiieH peakTop-noauMepu3aTopa ypHaTUITaH HUXKPO
kypuima MUM  ( xoii. 1-7 ) ra y3atwiaan. dapk CUTHAIMHUHT HIIOpAcHra Kypa
WKPO KYPWIMACUHHUHT POCTIOBYA OPraHM BUHWIXJIOPHUJ  Y3aTWIHIINHU
kynatupaau €xku kamadtupaau. llly opkamu |-peakropra kemaérraH cyB Ba

BUHWJIXJIOpUJ capdiap MyHOCAOATHHH POCTIIAI aMajra OIIUPUIIaIn.

2. 5-To3ajaruyIaH YMKHUIIJIATH CYCIIEH3UsI XapOPAaTHHU POCTJIAIT

XKapaén camapanu amaira OUIMIIKA YYYH S-TO3ajJardd YMKHUIIJATU CYCIIEH3HS
XapopaTHU pocTyiad TypuIIMMU3 Kepak. by epaaru natuuk cudartuaa tepmonapa-
TP-15007 ( xoii. 2-1 ) ypHatuinamu. TK cepusicugaru TepMOMeTpiapHUHT (apk
KUJIYBUM KOHCTPYKTHB XYCYCHSITHU UIYHAAKH, ylIap TepMoOaioH OuiaH
TYTAIITUPYBUM Kanmuuisipcu3 Oup OyTyH kuimb Oaxapwirad. TP ngaH onuHran
XapopaT XaKuJard CUrHaJ aHOJIOT CUTHAM 1y =0-5MATa ailnanTupmimb Ky3aTyBuu
C-300 ra y3artunmagu Ba XapoOpaTHUHT OEpUIITaH PEKMMIIAH y3rapud KeTraHjaa
WKPO KYpWIMAaCHHUHI POCTJIOBYM OpraHd KW3UTaH OyF  y3aTWIMIIHHU
kynaiitupaau €ku kamaitupaau. [y opkanu 5-To3anarud YMKHUIIIArA CyCIEH3Us

XapOpaTUHU POCTIAlll aMajra OLUUPUIIAIH.



3. 8-KypUTIru4/IaH YMKAETraH NOJTUBHHUI-XJIOPHI KYKYHHUHH

HAMJIMTH(XapOpaTH)HU POCTJIALI

Dnain kapaéHu camapayii aMajira OIIUINM YYyH KYPUTTHYJaH 4YHUKAETraH
MOJIMBUHWI-XJIOPU, KYKYHHHH HAMJINTH YHUKUIN KyBypaa ypHatwiran TM-II1
Typuaaru yirdarud €paamunaa Hazopar kuiaumHagu. TM-II1 man onunHran xapopar
XaKWJIaru CUTHAJ aHOJIOT CUTHAN gy =0-5MAra adimantupuau6® poctioBun C-300
ra y3aTWiIaJd Ba XapOpaTHUHT OepwiiraH peXuMAaH y3rapu0 KeTranmaa HXKPO
KYPUJIMACHUHHUHT POCTJIOBYM OPraHU MCCUK XaBO Y3aTHJIMIIUHU KymauTupaau €Ku
kamadtupagu. Iy opkamum  8-KypHTrHM  YHMKUIIAArd  TOJMBUHUIXJIOPHU]
XapopaTHHU POCTJIAll aMalira OIMHMPHIAAA. XAPOPATHUHT OEpIIraH pPeXKHMIaH
y3rapu6 KeTuim curaai apmerypacu (mo3. HL1 ) épnamuna anukinanu® Typuiaam

Ba LIy Wys OWJIaH Xapopat Ha30paT KUIUHAIM.

4. 7-uenTpudyragaH YNKAETraH NOJUBUHII-XJIOPHU/L CYCIIEH3USICH

HAMJIMTH(XapPOPATH)HUA HA30PAT KUJIUIL

Kyputrnygan 4uka€TraH MNOJUBUHUI-XJIOPU CYCHEH3USICMHU HaMJIUTH
yuKUIl KyBypaa ypHatwiraH TM-IIl Typupmarn ymuarmd €paamMuiaa Hazopar
kunuHaau. TM-II1 gaH onuHran xapopaTr XaKuJard CUTHAI AHOJIOT CHUTHAI |y
=0-5MAra aiiaHTUPUIIHO Ky3aTyBYHM MKKWJIaM4K aHojor ac0o0 A-542 ( mo3. 3-2)
ra y3aTWiIaJu Ba XapOpaTHUHT OEpUTaH PEKMMIIaH Y3rapuO KETHINW CHUTHAJ
apmerypacu (1mo3. HL2 ) épmamunma aHukiaHu®O Typwiaau Ba IIy Wyn Owian

IeHTpUdyra YUKUIIUIATH XapopaTy Ha30paT KUJIUHAIH.

5. 1-peakTopaaru 60CUMHH HA30PAT KUJIUIIT

Kapaén camapanu amanra OmMIIA Y4yH l-peakTopmaarm OOCHUMHHU

PEaKTOPHUHT IOKOpU Kucmuaa ypHatunran PM-5320 typumarm memOpananu



MaHoOMeTp épaamujia Hazopat kuiauHaau. PM—-5320 nan onuHran 6ocum Xakujaaru
CUTHAJ aHOJOr CHUTHAN lugy =0-5MAra aimantupmim® Ky3aTyBUM HUKKHJIAMYH
aHosor ac6o6 A-542 ( mo3. 5-2 ) ra y3aTWiaaud Ba XapoOpaTHUHT OepuiraH
peXKUMIAH y3rapu0 KeTumu curHain apmerypacu (mo3. HL1 ) épmammna

AHUKJIaHUO TypuUJIaau Ba 11y iyJl OUIaH peakTopJaru 00CUM Ha30paT KWJIMHAIU.

6-paCM HOpOIlIOKCl/IMOH MOJIMBUHUJIXJIOPUI 113118 &1 YUKapull JUHHACUHHA

ABTOMATJIAIITUPUIIHUHT (PYHKIIHOHAJ CXeMacH

2.3 Niia6 yuKapum ;KapaéHUHUHT 3J1eKT TAbMHUHOT CXeMacH

Prinsipial elektr va pnevmatik chizmalar

Prinsipial chizmalarda ularning xar bir elementi ma’lum bir vazifalarni
(funksiyalarni) bajaradi (rezistr, transformator, chizmalar asosida loyihaning
boshga chizmalari bajariladi (shchitning umumiy ko’rinishi, montaj chizmalari,
tashqi ulanishlar chizmasi). Boshqarish, signallash va manba prinsipial elektr
chizmalari mavjud. Boshgarish va signallash chizmalari bitta prinsipial chizmada
berilishi mumkin.

Prinsipial chizmalarga quyidagi talablar qo’yiladi:

-chidamliligi;

-xavfsiz ishlashi;

-ishlatishga (ekspluatasiyaga) qulayligi;

-iqtisodiy samarali bo’lishi.

Boshqarish chizmalari

Bajarayotgan vazifalariga qarab boshqarish chizmalari bo’lishi mumkin:

-mexanizmlar, potok (oqim) transport tizimlarining elektr yuritmalarini
boshqarish chizmalari;

-rostlovchi va berkituvchi (zaporneie)  qurilmalar elektr yuritmalarni
boshgarish chizmalari;

-davriy ishlovchi texnologik agregatlarni dasturiy boshqarish chizmalari;

-joyidan va masofadan boshqarish bo’lishi mumkin.

Signallash chizmalari

Bajarayotgan vazifalariga qarab signallash chizmalari bo’lishi mumkin:

-texnologik signallash chizmalari;

-ishlab chiqarish xolatlarini signallash chizmalari (mashinalarning ishchi
organlarining xolati to’g’risida xabar beruvchi, yoqilgan-och‘irilgan, ochig-yopiq);

-topshiriglarni bajarilishini signallash chizmalari;

-yong’in xavfsizlik signallash chizmalari;

-qorovul signallash chizmalari.

Signallash chizmalarida quyidagi signallash tiplaridan foydalanish mumkin:



-normal rejim signal;

-ogoxlantiruvchi signal;

-avariya xolati signali.

Birinchisi, odatda ishlab chiqarishni signallashda ishlatilib, normal xolat
to’g’risida ma’lum beradi.

Ikkinchisi, parametrni normal (rejim) xolat chegarasidan chiqib, yo’l
qo’yilishi mumkin lekin magsadga muvofiq bo’lmagan chegarada ekanligidan
xabar beradi.

Uchinchisi, avariya signali hisoblanib, bunda parametr yo’l qo’yilishi mumkin
bo’lgan chegaradan o0’tib, yo’l qo’yilishi mumkin bo’lmagan chegaraga
o’tganligini va tezda operator aralashishini talab giladi.

Ximoyalash chizmalari

Bu chizmalar avariyani oldini olish maqsadida jarayonni nazorat qilib borib,
avariya signallarini beradi va qurilmalarni uchiradi yoki ularning ishlash
rejimlarini o’zgartiradi.

Boshqarish va signallashning prinsipial elektr chizmalarini quyidagi ketma-
ketlikda loyhalanadi:

-chizmaning ishlash algoritmi tuziladi;

-boshqarish va signallashning struktura chizmasi ishlab chiqiladi;

-struktura chizmasidan prinsipial chizmaga o’tiladi.

Prinsipial elektr chizmalarga (PEK) o’tish

Boshqarish va signallashning struktura chizmalari ishlab chiqgilgandan so’ng,
prinsipial chizmalarga o’tiladi. Manba kuchlanishi tanlanadi va chizma apparatlar
bilan taminlanadi. chizma o’zgaruvchan tok mabaasi kuchlanishi 220v, 380v
o’zgarmas tok kuchlanish 60v, 48v, 24v, 12v bo’lishi mumkin.

chizma apparaturasini ishlatilayotgan manbaga qarab, bino xarakteristikasiga
qarab, talab gilinayotgan kontaktlar soniga garab tanlanadi.

Boshqgarish va signalashning prinsipial elektr chizmalarida quyidagilar
ko’rsatilishi mumkin.

-boshqarish, signallash o’Ichash rostlash =zanjirlari va kuch (siloveie)
zanjirlari;

-apparatlarning boshqa chizmalarda foydalanilayotgan kontaktlari va boshqa
chizmalarda ishlatilayotgan apparatlarning kontaktlari;

-chizmalarning qabul qiluvchi elementlari  kontaktlarining yoqilishi
diagramma va jadvallari;

-Jixozlarning ishlash siklogrammasi

Elektr manba tizimlarini loyixalash

Elektr manba tizimlarini loyixalashni quyidagi ketma-ketlikda amalga
oshiriladi.

-manbani tanlash;

-avtomatlashtirish tizimlarining manba shchitlari va yig’ilmalarini tanlash va
joylashtirish;

-Manba tarmog’ini loyixalash;

-tagsimlash tarmog’ini loyixalash;

-elektr manba prinsipial chizmasini bajarish.



Manbani tanlash

Elektr manba tizimi manbasini asboblarni normal ishlashini ta’minlovchi
kuchlanish va quvvatiga mos ravishda tanlanadi. Odatda, o’lchov asboblariga
berilayotgan manbaning o’zgarishi nominal qiymatdan -5++10%ga ruxsat beriladi.

Ta’minlash va tagsimlash tarmog’lariningboshqgarish va ximoyalash
apparatlarini (rubilniklar, avtomatlar, qisqa tutashdan saqlagichlar) manba
shchitlari va yig’ilmalariga joylashtiriladi.

Elektr yuritmalari va asboblar yuklamalari nisbatiga qarab, -elektr
yuritmalarga manbani aloxida (elektr yuritmalar quvvati yuqori bo’lganda) yoki
birga bitta manba shchiti va yig’ilmasidan amalga oshirish mumkin.

Manba tarmog’ini loyixalash

Manba tarmog’ini loyixalash quyidagilarni 0’z ichiga oladi:

-Kuchlanishni, faza va simlar sonini va manba tarmog’i konfigurasiyasini
tanlash;

-rezerv masalasini xal qilish;

-boshqarish va ximoya apparatlarini joylashtirish.

Elektr manba tizimlarida odatda uch fazali o’zgaruvchan tok (380/220v
kuchlanishli yoki 220/127v ham bo’lishi mumkin) qo’llaniladi.

Manba tarmog’it uchun fazalar va simlar sonini wushbu tizimdagi
avtomatlashtirish vositalari va asboblari turiga qarab tanlanadi.

Bir fazali elektr gabul giluvchilar uchun bir fazali ikki simli (fazanol) va ikki
fazali (faza-faza) tarmogqlar ishlatiladi.

Agar tarmoqga yuklama juda katta bo’lsa uch fazali manba tarmoqlari
ishlatiladi. shuningdek, uch fazali elektr qabul giluvchilar uchun ham uch fazali
tarmoqlar ishlatiladi.

Boshqarish va ximoya apparatlarini tanlash va joylashtirish

Elektr manba tizimlarida boshqgarish apparatlari sifatida rubilniklar, paketli
och‘irgichlar tumblerlar ishlatiladi. Avtomatlar boshqarish va ximoya
funksiyalarini barobar bajaradilar.

Saqlagichlar tarmoq va aloxida elektr gabul qiluvchilarni qigsqa tutash va
ortigcha yuklamalardan ximoya qilish uchun ishlatiladi. Saqglagichlili rubilniklar
avtomatlardan sodda va arzon bo’ladi. Bu apparatlar manbasi ulangan joyda va
shchit va avtomatlashtirish tizimlarining manba yig’inmalarga kirishda o’rnatiladi.

Taqgsimlash tarmog’ini loyixalash

Elektr manba tizimini taqsimlash tarmog’ini loyixalash manba tarmog’ini
loyixalashdagi operasiyalar kabi amalga oshiriladi. Xar bir elektr gqabul qiluvchi
shchit yoki manba yig’ilmasiga aloxida rodial chiziq bo’ylab ulanadi.

Kuchlanishni tanlash manba tarmog’ini loyixalashdagidek. shchitlarni
stasionar yoritish uchun 220v kuchlanishdan foydalaniladi. shkafli shchitlarda tor
joyda ishlarni bajarishda 36v yoki 12v kuchlanishdan foydalaniladi. Ba’zi
asboblarga manba transformatorlar orqali beriladi.

Ximoya va boshqarish apparatlarini tanlash

Tagsimlash tarmog’ida ko’pincha paketli och‘irgchilar, saqglagichlar
ishlatiladi.

Avtomatlar qisqa tutashish toklariga sezgir bo’lsa qo’llaniladi.

Agar asbobning o’zida och‘irgich va saglagichlari bo’lsa, unda unga ximoya
va boshgqarish apparatlari o’rnatilmaydi.



Elektr yuritmalar, ijrochi qurilmalarning manba zanjirida ximoya va
boshqarish apparatlari sifatida rubilnik, saqlagich, magnitli yoquvchi yoki avtomat
va magnitli yoquvchilar ishlatiladi.

Manba prinsipial elektr chizmalarini bajarish

Manba prinsipial elektr chizmalari manba va taqsimlash tarmogqlari uchun
aloxida yoki bitta chizmada berilishi mumkin.

Manba tarmog’i chizmasida ximoya va boshqarish apparatlari ko’rsatiladi.
Apparatlar aloxida xarf-raqam belgilanish, kuchlanishning nominal qiymati
ko’rsatiladi.

Uch fazali manba uchun rezerv manba zanjirini avtomatik ulanish chizmasi
(rasm 31).

Uch fazali manba tarmog’ida ham rezerv manba tarmog’ini ulanishi bir
fazali manba tarmog’iga o’xshash bo’ladi.

Bu chizmada tagsimlanish tarmog’iga manba manba tarmog’ining asosiy
manba tarmog’idan va unda kuchlanish bo’lmay qolganda rezerv manba
tarmog’idan berilishi ta’minlangan. Asosiy manba tarmog’ining biror fazasida
kuchlanish bo’lmay qolsa, uch fazali kuchlanish relesi RN1 och‘ib, asosiy manba
tarmog’iga ulangan magnitli yuritgich PM1 zanjirini uzadi va bunda uning asosiy
manba zanjiridagi normal ochiq kontaktlari PM1 uzilib, asosiy manba zanjirini
uzadi, rezerv manba tarmog’idagi normal yopiq PM1 kontakti esa ulanib, rezerv
manba tarmog’idagi magnitli yuritgich PM2 ishlaydi va o’zining normal ochiq
PM2 kontaktlarini ulab, tagsimlanish tarmog’iga rezerv manba tarmog’ini ulaydi.
Asosly manba zanjiridagi hamma fazalarda kuchlanish paydo bo’lishi bilan, yana
magnitli yuritgich PM1 zanjiri ulanib, rezerv manba tarmog’idagi magnitli
yuritgich PM2 zanjirini uzadi va asosiy manba tarmog’ini ulaydi.
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7-Rasm . Uch fazali manba uchun rezerv manba zanjirini avtomatik ulanish
chizmasi.



2.4. IToMMBUHUIXJIOPUIHN HILIA0 YNKAPHUII KAPAEHUHHN POCTIAINHUHT
XHCOOH
[ToMMBUHWIXJIOPUIHA WIUTA0 YMKAPHUII KapaCHUHU aBTOMATIIAIITHPHUIITHA
OOLIKApUII CUCTEMACUHUHT CTPYKTYPACHHHU Ty3UII YYYH YHU aCOCUI

CTPYKTYPHCHUTa MyPOXKaaT KHJIaMU3.

1 . .

_’TK dl TK 1l \Y;

| |

v

8-pacm. TIONMBUHUIXJIOPUAHN HILIA0 YUKAPUII KAPAEHUHU A8MOMAMAAUIIMUPULLHU
oowKapuwl cCucmemacutune CmpyKmypa cxemacu.
by epna: TK — TakKOCI0BYM KypHIIMa;
| — peakTop;
Il —ro3anaruu(Cenapatop);
Il —Ucutruu
IV — Byr xamepacu ;
V — snamm 6yaumu
1. Peakrop-nomumepusarop | ra kemaérran Iponmnen capdu 0.5 m%/c Hu Tamkwmn
Kuaanu. Y epaaH 4MKaéTraH sSpuTMaHuHr cappu 1.5 m%c Oynmagm Ba Oy

JKapa€HHUHT 3PUTIMY WIMIIMAAH YTUIIWTa KeTraH BakTh 10 CEeKyHIHU TallKuiI

KHUJIaIH.
0.5m%
g AY_15_ e
AX 05 |
T=10 1.5M%c

K 3
= Y - W(P) = =
YHuHr y3atum GyHKupsicn Kyiugarnda 6ynama: W (P) Tp+1 10p+1

2. Hacoc Il ra kemaérran spurma temneparypacu 60 °C mu tamxwn xumagu. Y

epaaH YMKAETTaH SpuTMaHuHT Temneparypacu 120 °C 6ynanm.

60m°/c
120m%/c




g_AY 120,
AX 60

K 2

Tp+1l 2p+1

Vuunr y3atum GpyHkuuscy Kyiingarnda 6ymama: W(P) =

3. Byrnarruu kamepacu |1l ra kenaérran apanamma cappu 1.5 M%/c HM Tamkun
Kuaanau. Y epAaH aXpaTHiInO YMKapHIraH KUCMaH To3a MaxcylotT capdu 1.5 m3/c

Oynaau. AkpaTruyjia YTUIITa KEeTraH BaKT 2 CEKYHJIHU TAIIKUJI KAJIA U,

—ﬁ—g—l 15 mc
AX 15 ' |
T=2 1.5 M%c
—>
K 1

y . W(P)= —
VYHUHT y3aTuil QyHKIUACH Kyinaaruda oynanu: (P) Tp+1 2p+1

4. byr-ra3 apanammacu 3ca coBuTkud IV na coBuTmiaau Ba cemapatop V ra
Kenaau. DpUTKUY KOHJIEHCATH cenaparopiaH Oyfnarum kamepacu III ra xaditaau,
acocaH MOHOMepAaH wuOopar ra3 Qazacu 3ca To3alalll y4yyH HYIUIaHAIH.
Kapaéununr Oy kucmuga maxcynot capdu y3rapmaiau. lllyHuHr yuyH ymapHu

y3atuil GyHKIUsIIapu Oup Xui Oynanu, SbHU

_AY 1, -
AX 1 —
|
T=1 1m%c
—
VnapHuHr y3aTuin GyHKUMACH Kyluaarnda oynanu: W(P) = < = L
' Tp+1 p+1



TMoMBUHIIXJIOPUIHN HILIA0 YMKAPHII KAPAEHUHU ABTOMATJIAIITHPHIIHI
OOIIKAPUII CUCTEMACMHUHI YTKUHYM KAPAEH XapAKTEPUCTUKACUHHU OJIMIIL.
Cucremanu YTkuH4M xapaéH xapakrepuctukacuau MATLAB nparpammacu

OpKanu osamMu3. 9-pacMaa KeNTHPWIraH CTPYKTYp CXEeMacura KuiMaTiIapHU

KyinO, yHTa OMpJIMK MaFOHAIM CUTHAT OepamMus.

Display

3 2 ‘ ‘ !
ENAEN Ra el e Bl L o —-
_ ' i Cal & el = adl
Step Transfer Fcn Transfer Fend

Transfer Fcn2  Transfer Fonl Transfer Fcnd 5

9-pacm. MATLAB mnparpamMmmacuiaru CTpykKTyp cXeMacH

CrtpykTypa acocuaa yMyMuil y3aTuil GyHKIIUSICUHUA Ty3aMU3.

W (S)= WT(S) —
i 1+W, (s)

_960s' +77765" +28128s° +. . .+102125° + 2214s* + 2645 +12
64005s'° + 71680s" + 3709445 +. . .+28324s° + 4370s" + 4085 +16

[TaroHamy CUTHaN TabCHpUIA CUCTEMaHW YTKUHYHW JKapa€H XapaKTepUPHCTHKACH
KenO YuKaau.



Step Response
1.4 T T T T T T

E Sy=tem: wu '

N | | Peak amplitude: 1.06 : : :

1.2 """""E" Owvershoot (%) 41.7 E'""'""?"'"""?'""""? """" n
VAL time (2ec) 108 ' ' '

i System: wu
! Time (sec): 45.8

i p e —

Amplitude

i :i System: wu | !
v Time (=ec). 19 Co
Il Amplitude: 0.518 |

02f--Lf il _

Time (s&c)

10-pacm: Cucmemanune ymxkunuu dcapaén xapaxmepucmuracu
by xapakrtepuctukagaH OwiMHMO TypuUOAMKM CHTEMa TYPFYyHJIMKKa
UHTUIAAU Ba Oy XapaKTEepUCTUKAJaH CHUCTEMaHH 7-Ta cudar KypCcaTKHUYWHU
aHUKJ1aca Oymaau.
Cucremanu cudar KypcaTKU4JIAPUHU AHUKJIALLL
bupunun kypcatkud: ty— pocmiam BakTH (YTKMHUYM KapaéH Bakru) Oy
YTKUHYM XapaKTEepUCTUKAHW Y3WHUHI MYBO3aHaT KuMMartura mabiym Oup A

AHWKJIMK/IA SPHUIIHINTA KeTraH BakT. [A=(2-5)%N,q0]-
Busnunr curemana  t, =49,8 cek ra renr.

h

HKKkuHYM KYpCaTKny: G = rmxh_ 4272 100%6 6y yra

garoa

pocTnamkuiMat 0ynub, YTKUHYM XapaKTepUCTUKAHU Kapop KuHWMaTgaH mMmax

OFUIIHU Ouaupanu. BU3HUHT cuTema yuyH

Ao —h —
max  Thioror 5 9094, — 1'0?) 72'78 100% =13%

qaroa

G —

bynna cucremanu TypryHiauru KypuHuO Typudau, uynku G<20% mapTHu
KAHOATJIAHTUPAIH.

Yuyunun  kypcatkuy: TeOpanunuiap coHu W — Oy  YTKUHYM
XapaKTepUCTHKAaHU  POCTJIAll  BaKTH  JaBOMHJA  TeOpaHUIUIAD  COHH.

XapakTepucTUKagaH KYpUHAAUKU 4 =3 HKaH.



Typruaun kypcatkud: Omupuin BakTH t,— Oy YTKHHYM XapaKTepUCTUKAHU

OMpUHYM MapTa Kapop pPeKUM OMJIaH KECUIIUIITA KETTaH BakKT.

t, = 49.8cek

bemmnun kypcarkuu: t,,— Oy YTKUHYM XapaKTepUCTUKAHW OUPUHYU

MAaKCUMYyMTIa E€TUILIHUIIN Y9yH KETraH BaKT.
t..« =10,8 cek
OntuHun kypcatkuy: TeOpaHUIIap YacTOTaCH
w=2*7/T =0,27 pao/cex
ETTtHun kypcatkny: CYHHII JEKPEMEHTH YTKUHYH XapaKTEPUCTUKAHU

CYHUII Tapa)KaCHHU OWIITUPATIH.

M

—h

garor

=

min

—h

*100 = 0312 *100 =240
0.13

garor

CucreMaHu TYPFYHJIMKKA TeKIIAPUIILL.

Curemanu TypFyHJIMKKAa TEKIIUPUIIHUHT OUp Hewya ycymiapu Oop,
nrynapaad Oupu HailikBuct mMew3onuaup. byHna cucrema ys3aTuin (GyHKCUSCUHU
ADX (ammautyma ¢aza XapaKTepUCTHKAcH) KoMmiuieke Ttekciuruaaru (-1;j0)
HyKTaHU Kampab® onmacnuru kepak. by tekmmpumiau MATLAB nparpammacura
acocan ADX Hu Ty3u0 ojlaMH3 Ba YHUHT Tpaduru Kyinujaa KeaTUPUIraH

Myguist Diagram

.

24
a8 "
0.a k. -
ff |5 e
0.4

0.2

Imaginary Axis

w o

T _——
DE‘i‘El'_ﬂ-Z

Feal Axis

11-pacm: Cucmemanune ADXcunu epaghueu.

1.5



by rpaduknan xypunaguru ADPX (-1;j)0) HykTaHu Kampald OJraHH HYK.
Jlemak cutema TypryH.

Curemanu TYpFyHJIUTHHU siHA OUp JorapuMUK MEb30H OPKAIU TYPFYHIIMKKA
tekmmpamus. by men3onna cutemanu JIAUX Ba JI®UXcu rpadurn Kypuiaau Ba
my rpadukgara W, spHM JIAYXHM W YKU OMJIaH KECHIIMII 4acTOTacH, Wy SbHU
JIOUXHU —7 HM KECHIIMII YacTOTaCUAaH KUYMK OVJIMIIM IapT. YHHUHT
rpaduruan Kyinna kentupamus (12-pacm). ByHman kypuHuO TypuOIUKH Wi
yacToTa W; 4acTOTacHJaH KWYMK, JeMak cucreMa TypryH. FOkopuparum ¢uxp

UCOOTIIaHIH.

Bode Diagram

50 i T e e

Magnitude (dB)

Phase (deg)

Frequency (rad/sec)

12-pacm. Cucmemanune no2apug Muxk vacmomasuii XapaxKmepucmuxKacu



1. MEHNAT MUHOFAZASI



IV. IQTISODIY QISM



V. ATROF - MUHIT MUHOFAZASI



XULOSA
Mening bitiruv malakaviy ishim mavzusi hozirgi kunda o‘ta dolzarb bo‘lib, uning

yechimlarini amalga oshirish esa yanada mas’uliyatli masalalardan biri hisoblanadi. Mavzuni
yoritishda barcha ma’lumotlardan foydalandim: malakaviy amaliyot davrida ishlab chiqgarish
korxonalaridan olingan ma’lumotlar, texnologik qurilmalarning chizmalari, ularning ishlash
prinsiplari, texnik tavsiflari, xom-ashyo tavsiflari, ishlab chigarish korxonalarida hosil bo‘ladigan

chigindilar va ularni gayta ishlash usullari va boshgalar. Ushbu ma’lumotlarga tayangan holda

““IlIypran ra3z kum€ Mmaxkmyacu” MUKna mopoimoKCHMOH NOJIMBUHWIXJIOPU HIILIA0
YUKApUIl JIMHUSICUHU aBToMatTiamTupuir” nomli BMI ishini loyihaladim. Tanlangan
texnologiyaga mos keladigan rejimlar bayon qilindi, aBromaTnamiTupuin, 3JEKTp TabMHUHOT
CXeMaJlapu KCITUPUILIHN.

BMI da Kirish, NHIJIAB UNKAPUILHUHI YMYMUI TABCUDU,
I[TOPOIIOKCUMOH  TTIOJIMBUHWIIXJIOPWN/  WIIJIAb YUKAPUII JIMHUACWUHU
ABTOMATJALITUPULI TU3UMU XUWNCOBH, iqtisodiy qism, mehnat va atrof-muhit
muhofazasi, xulosa va foydalanilgan adabiyotlar ro‘yxati, shuningdek, internet ma’lumotlari
keltirilgan.

Texnologik gismda mahsulot ishlab chigarish texnologiyasi, konkret turdagi mahsulotlar
uchun tegishli ishchi retsepturalar, ularning plastogrammalari va tahlili, asosiy qurilmalar va
moddiy balans hisoblari, avtomatlashtirishning funksional sxemasi tavsifi, nazorat o’lchov
vositalariga spesifikatsiya jadvali, elektr ta’minot sxemasi, ART hisobi Keltirilgan. Chizmalarda
asosiy ishlab chigarishni avtomatlashtirishning funksional sxemasi, elektr ta’minot sxemasi, ARTNi
hisob va tahlil natajalari berilgan.

BMI da ishlab chiqgarish jarayonida e’tiborga olinishi kerak bo‘ladigan mehnat muhofazasi
va atrof-muhit muhofazasiga tegishli, ajralishi mumkin bo‘lgan zararli texnologik chigindilar va
ularni oldini olish choralari berilgan.

Igtisodiy qismda esa barcha bajarilgan ishlarning natijasida erishiladigan iqtisodiy
ko‘rsatkichlar hisoblanib, jadval shaklida berilgan.

BMI bajarishni malakaviy amaliyot davrida olgan ma’lumotlarim va 4 yil davomida
o’qigan Texnlogik o’lchashlar va asboblar, Avtomatik boshgarish nazariyasi, Hayot faoliyati
xavfsizligi Texnologik jarayonlarni avtomatlashtirish, Avtomatlashtirish sistemalarini loyihalash,

o’rnatish va sozlash kabi mutaxasisilik fanlaridan olgan ko’nikmalarim asosida bajardim.
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