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работки. Работы по определению оптимальных режимов переработки поли-
пропилена проводились на стандартных образцах, изготовленных на литье-
вой машине KuASY 170/55 в комплексной форме по определенным предва-
рительно режимам. Образцы испытывались на твердость и продольную и по-
перечную усадку.

В результате проведенных экспериментов выявлено следующее: твер-
дость и усадка в значительной степени зависят от режимов переработки. При
максимальной температуре формы, давлении и минимальной выдержке из-
менение твердости происходит примерно на 50 %, с уменьшением темпера-
туры цилиндра с 290 до 270 оС однозначной зависимости твердости от вре-
мени цикла и давления не выявлено. Выведены уравнения зависимости тех-
нологической усадки от параметров переработки:

 002574,00134,0787,0  Т фпр ; 823,1 поб

Из полученных уравнений следует, что поперечная технологическая
усадка не зависит ни от каких параметров переработки и составляет 1,83 %.
Продольная технологическая усадка зависит от температуры формы и от
цикла изготовления. Эта зависимость носит линейный характер. По отноше-
нию к температуре формы зависимость прямо пропорциональная, а по отно-
шению к циклу литья под давлением – обратно пропорциональная. Измене-
ние цикла литья в меньшей степени влияет на изменение продольной усадки,
чем изменение температуры формы. При температуре формы 80 оС и мини-
мальном времени цикла 20 с абсолютная величина продольной усадки при-
ближается к абсолютному значению поперечной. Это необходимо учитывать
при изготовлении круглых, симметричных с минимальной анизотропией де-
талей из полипропилена.
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Адсорбційні методи очистки викидів знайшли широке використання в
різних галузях промисловості. Багато в чому цьому сприяє оборотність про-
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цесів фізичної адсорбції, яка особливо важлива в тих випадках, коли існує
економічна доцільність рекуперації газу або адсорбенту.

Відома велика кількість поглиначів, які застосовують для очищення га-
зів від органічної пари, видалення неприємних запахів, а також газоподібних
промислових викидів: активоване вугілля і глинозем, силікагель, синтетич-
ний цеоліт та ін. Крім того, останнім часом у якості адсорбентів використо-
вуються матеріали, отримані з твердих промислових відходів і осадів стічних
вод.

З метою визначення можливості використання для очищення газових
викидів шахт каналізаційних колекторів сорбентів, що альтернативні активо-
ваному вугіллю, була розроблена технологія, а також виготовлені сорбенти
на основі місцевих матеріалів – зеленої глини і осадів стічних вод комуналь-
них очисних споруд. Проведені дослідження сорбційної ємності цих матеріа-
лів по відношенню до сірководню в лабораторних умовах ґрунтувались на
наступному. При виборі сорбенту враховувалися технічні параметри його
роботи: ефективність очищення викидів від сірководню; гідравлічний опір
шару сорбенту; гідрофобність або гідрофільність сорбенту, від яких у великій
мірі залежить термін експлуатації і економічні параметри; вартість приготу-
вання або придбання того або іншого сорбційного матеріалу.

Для визначення ефективності сорбції на різних матеріалах приймався
до уваги вміст вологи в початкових і відпрацьованих сорбентах.

Для вибору найкращого сорбенту враховувалися наступні параметри:
1) результати вимірювань сорбційної здатності різних матеріалів у ході екс-
периментальних досліджень на установці на шахті; 2) значення гідравлічних
опорів різних сорбентів; 3) виміряні значення вмісту вологи в сорбентах піс-
ля експлуатації.

Для визначення основного технічного параметру роботи сорбенту – йо-
го гідравлічного опору, визначалися наступні характеристики: істинна густи-
на, уявна густина, насипна густина, пористість шару сорбенту, пористість
гранул сорбенту, еквівалентний діаметр гранул і поверхня одиниці об'єму со-
рбенту.

Для розрахунку гідравлічного опору різних сорбентів приймалися реа-
льні початкові дані режиму перебігу повітря.

Розрахунки показали, що найменший гідравлічний опір мають сорбен-
ти, виготовлені з осаду стічних вод, які оброблені  ССБ (сульфіт-спиртовою
бардою) і рідким склом, а також сорбент з гранульованої глини. Активоване
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вугілля має дещо великий гідравлічний опір (загалом проходили випробу-
вання дев'ять патронів, завантажені різними видами сорбентів).

Таким чином, з урахуванням всіх недоліків в проведенні експерименту
можна зробити висновок, що найкращими сорбентами для поглинання газо-
вих викидів, є активоване вугілля марки АГ-3, а також сорбенти з гранульо-
ваних опадів стічних вод, модифіковані ССБ і рідким склом.

Список літератури: 1. Инженерная экология / Под ред. В.Т.Медведева. – М.: Гардарики, 2002.
2. Кельцев Н.В. Основы адсорбционной техники. – М.: Химия, 1984.
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На тлі перманентного зростання світових цін на енергоносії і близької
перспективи повного вичерпання традиційних джерел енергії та необхідності
відповідати новим екологічним вимогам, застосування методів оптимізації
енергоспоживання хіміко-технологічних систем, в тому числі виробництв
мономерів та полімерів, є необхідною відповіддю на виклики часу [1,2].

Одним з таких методів є пінч-аналіз, що застосовує елементарні термо-
динамічні закономірності в поєднанні з евристичними прийомами. Сутність
даного методу в пошуку оптимальних шляхів передачі теплової енергії від
потоків речовин , яким за технологічним процесом необхідно охолонути (га-
рячі потоки), до потоків, які необхідно підігріти то певної температури (хо-
лодні потоки). Подібна рекуперація теплоти зменшує кількість як холодних
утиліт (зазвичай це вода), що охолоджують гарячі потоки, так і гарячих (пар,
топочні гази), що підігрівають холодні. Однак тут ми стикаємося  з протиріч-
чям між вартістю енергоносіїв, які можуть бути зекономлені при якнайпов-
нішій інтеграції холодних і гарячих потоків та вартістю встановлення додат-
кової теплообмінної апаратури.

За допомогою пінч-аналізу можлива оцінка кількості енергоресурсів,
що здатні рекуперуватися в середині технологічного процесу, чи, на вищому
рівні, між технологічними процесами в межах виробничого комплексу. В ра-


