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Summary
The article presents an original two-mass model simulation of 

the electric DC motor drives. The model developed in the environ
ment of Simulink 5.0. This model adequately reflects the real proc
esses of electromechanical system. The results are presented in rela
tive units.
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Постоянно ужесточающиеся экологические требования вы
нуждают перерабатывать в изделия ранее не утилизировавшиеся 
промышленные и бытовые отходы, содержащие термопластич
ные полимеры. В то же время большая часть некондиционных 
полимерных отходов не используется, но может стать дешевым 
сырьем для изделий неответственного назначения и найти при
менение, в частности в строительстве, в сельском и коммуналь
ном хозяйстве. При переработке таких отходов возникают техно
логические трудности, обусловленные неоднородностью состава 
и свойств полимерных смесей, а также разброс характеристик 
материала в изделиях.

Так, в процессе производства изделий методом литья под 
давлением из АБС-пластика (АБС), полиамида-6 (ПА) и этамида
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(’)Л) в ОАО «Воложинская райагропромтехника» образуется 
более 30 т в год смешанных некондиционных отходов АБС-ЭА и 
МА-ЭА неопределенного состава, подлежащих утилизации. При
менение традиционных методов — литья под давлением и экс
трузии — для переработки таких отходов в изделия неэффектив
но из-за нестабильности технологических свойств смесей.

Цель работы — освоить производство формованных изде
лий из смешанных некондиционных отходов термопластов АБС- 
')А и ПА-ЭА.

Отходы смеси термопластов АБС-ЭА и ПА-ЭА измельчали 
до среднего размера частиц 5-8 мм.

С учетом неоднородности состава выбран метод прессова
ния изделий из предварительно пластицированной заготовки, или 
пласт-формование [1]. Процесс пласт-формования включает из
мельчение и сушку отходов, пластикацию в червячном экструде
ре, накопление дозы и формирование заготовки, перемещение 
заготовки в форму, деформирование заготовки (формообразова
ние изделия), охлаждение в форме и извлечение изделия. Для 
снижения энергоемкости процесса режимы прессования задаются 
из условия баланса тепла, отдаваемого заготовкой и рассеиваемо
го формой [2]. Затраты энергии непосредственно на деформиро
вание заготовки (формообразование изделия) в этом случае малы 
по сравнению с энергозатратами на пластикацию материала.

Определяли технологические и физико-механические 
свойства.

Параметры степенного закона течения расплавов компози
ций при температуре переработки 260°С составляют: 1,3 кПа-с" “ 
11-56 для АБС-ЭА и 2,1 кПа с" 0-15 для ПА-ЭА. Энергия активации 
вязкого течения расплавов — 51 и 28 кДж/моль соответственно.

Физико-механические свойства материалов, полученных 
прессованием из отходов, близки к свойствам вторичных термо
пластичных полимеров аналогичного типа.

По уровню вязкости расплавов смесевые отходы пригодны 
для получения методом пласт-формования конкурентоспособных 
изделий строительного, коммунального и иного назначения, в 
том числе относительно сложной формы, разнотолщинные, с от
верстиями и ребрами жесткости, с приливами, бобышками и с 
закладными деталями.

Технология реализована на ОАО «Воложинская райагро
промтехника». Промышленная установка включает экструдер на 
базе пластикатора литьевой машины с производительностью 60 
кг/ч и два гидравлических пресса с номинальным усилием прес
сования 1 МН. Установка оснащена средствами загрузки и дози
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рованного вода компонентов в экструдер, накопителем расплава 
и пресс-формой.

Рассчитаны основные параметры процесса: производи
тельность пластикации композиции, усилие прессования, про
должительность формообразования и продолжительность 
охлаждения изделия в форме, энергоемкость процесса плас
тикации.

При прессовании изделий толщиной от 2 до 20 мм темпера
тура расплава, формы и изделия после съема составляют 260, 60 и 
70°С соответственно. Время цикла прессования изделий толщи
ной 5 мм около 1 мин, а при толщине 10 мм около 2 мин. Па
раметры энергоемкости процесса пластикации не превышают 
1 кВт-ч/кг.

Изготовлены экспериментальные образцы плитки тротуар
ной с размерами в плане 250x250 мм и толщиной 6 мм для садо
вых дорожек. Прочность полученных изделий соответствует 
нормативным требованиям (выдерживает сосредоточенную на
грузку до 1 кН).

Разработана конструкция других изделий, которые можно 
изготавливать из смешанных отходов термопластов предлагае
мым методом (элементы системы поверхностного водоотвода, 
теплоизоляция трубопроводов).

Технология рекомендована для смесей некондиционных от
ходов термопластов. Себестоимость материала в изделии, полу
чаемого по данной технологии, составляет не более 2000 бел. руб. 
при годовом объеме выпуска изделий 140 т.

Исследования выполнены согласно заданию 1. 92 ГНТП 
«Ресурсосбережение — 2010».
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Summary
On the basis of characteristics of properties of mixed waste AbS- 

clamid and polyamide-etamid parametres of process of their process
ing in moulded articles by a method of Plastifizier-Pressen are 
counted. The production engineering of reception of a tile for garden 
palhes is mastered. The production engineering is recommended for 
mixes of an off-grade waste of thermoplastics. The material cost price 
in a product makes no more than 2000 rub. at annual volume of ex
haustion of 140 tons.
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БЕЗОПАСНОСТЬ АЭС, ВИДЫ И ПРИНЦИПЫ 
ЕЕ ОБЕСПЕЧЕНИЯ

У О «Военная академия Республики Беларусь», Минск

15 января 2007 г. на заседании Совета безопасности Респуб
лики Беларусь, проходившем под председательством Главы госу
дарства, было принято окончательное решение о строительстве в 
стране атомной электростанции. Президент подчеркнул, что раз
витие атомной энергетики является важнейшим фактором обес
печения энергетической безопасности страны. В настоящее время 
в Беларуси реализуется комплекс подготовительных работ по 
строительству АЭС, а также с 2010 года началась подготовка 
собственных кадров, которые будут обслуживать АЭС.

В целях повышения защиты государства Президентом Рес
публики Беларусь была утверждена Концепция национальной 
безопасное™. Следует обратить внимание на один из основных 
пунктов Концепции национальной безопасности — «выявление 
факторов, создающих угрозу национальной безопасности». Здесь 
присутствует такое понятие, как безопасность, к которому отно
сится и безопасность АЭС.

Безопасность АЭС — это необходимая и достаточная за
щищенность персонала, населения и окружающей среды от вред
ного воздействия АЭС при ее эксплуатации.

С точки зрения физической защиты нас интересует общее 
устройство АЭС но важности ее объектов и степени их защищен
ности от несанкционированного доступа. Для этого территория 
АЭС должна разделяется на специализированные зоны и катего
рии зданий и сооружений на ней.
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