Реферат
У магістерській роботі досліджено критерії вибору преформ для видуву ПЕТ пляшки та графічний розподіл меридіальних та кільцевих сил та напружень, що виникають під дією тиску видування на основі математичної моделі. А також, проведені математичні моделювання рідини з отворів та насадок при постійному тиску та з резервуарів при змінних рівнях вільної поверхні.

Проведено аналіз товщини стінки по перерізу пляшки,здійснено порівняльний аналіз різних насадок, отримано залежність коефіцієнта витрати, при розливі, від числа Рейнольдса для різних діаметрів насадки, також отримано значення коефіцієнтів витрати, швидкості і стискання для конічних насадків при різнихз наченнях кута насадки.

 Проаналізовані основні технологічні процеси, види сировини і напівфабрикатів при виготовленні води, а також структурна та кінематична схеми пляшковидувної машини, приведено розрахунок продуктивності вузлів машини B-80.
Вступ

На сьогоднішній день виготовлення харчової тари є найбільш істотною областю застосування ПЕТ грануляту. Піонерами в справі створення перших промислових апаратів по видуву виступили компанії "Sidel" (Франція) і "Krupp Corpoplast" (Німеччина).
Основним альтернативним матеріалом для виготовлення пластикової пляшки поки залишається поліетіленнафталат. ПЕН має високі бар'єрні і термостійкі властивості (на порядок вище, ніж у ПЕТ.В той же час ціна на цей полімер все ще залишається досить високою (щодо поліетилентерефталату), що обмежує його широке застосування.
Вибір устаткування для видува ПЕТ-пляшок зараз досить широкий. На вітчизняному ринку представлені практично всі ведучі європейські виробники видувного устаткування, а також значне число вітчизняних компаній. Видувні машини можна розділили на дві категорії: напівавтоматичні (ручні) і автоматичні.
Під кожен тип видувного устаткування, що розрізняється швидкодією, тиском видуву, геометрією зон прогріву і іншими особливостями, повинна розроблятися своя преформа, адаптована до розмірів і дизайну посудини, що виготовляється. Проте на практиці далеко не кожен виробник може дозволити собі замовити випуск преформ, оптимізованих для досягнення своїх завдань. Частіше доводиться задовольнятися тим, що є на ринку.По своїй конфігурації, все різноманіття преформ, що випускаються, можна розбити на три групи: універсальні товстостінні і укорочені.
В сучасних машинах видуву пляшок ПЕТ-преформи спочатку рівномірно розігріваються, а потім з вже розігрітих преформ видуваються пляшки. Перед розігріванням преформи сортуються, орієнтуються як правило шийкою вгору і поступають в живильник, де проводиться їх відбраковка. Для рівномірного нагріву преформи, проходячи перед інфрачервоними лампами, обертаються уздовж подовжньої осі. Після розігрівання преформи подаються у видувні прес-форми, де після їх повного стулення і блокування спеціальні штоки спочатку розтягує преформу уздовж всієї прес-форми. Стисле повітря в преформу спочатку подається під відносно невеликим тиском, а потім при тиску 38-40 бар відбувається завершуюча фаза видуву і формування пляшки. 

Така технологія обумовлена тим, що орієнтація молекул поліетилентерефталату при видуві безпосередньо впливає на бар'єрні властивості майбутньої пляшки. Якщо кристалізація ПЕТ проходить при підвищеному тиску, його термостійкість і газонепроникність підвищуються.

Після короткої паузи з пляшки, що вийшла, забирається шток розтягування, скидається тиск, охолоджується, разблоковується і відкривається прес-форма.Готові ПЕТ-пляшки потрапляють, як правило, на пневмотранспортер, провідний пляшку із захопленням під опорне кільце в горловій частині на лінію розліва і упаковки.

Суттєвим недоліками ПЕТ-тари є її відносно низькі бар'єрні властивості. Вона пропускає в пляшку ультрафіолетові промені і кисень, а назовні - вуглекислоту, що погіршує якість і скорочує термін зберігання безалкогольних напоїв.Це пов'язано з тим, що високомолекулярна структура поліетилентерефталату не є перешкодою для газів, що мають невеликі розміри молекул щодо ланцюжків полімеру. 

Багатошарова технологія на сьогодні є, мабуть, найбільш поширеною і надійною, оскільки встигла пройти апробацію часом. Проведена за цією технологією пляшка нагадує листковий пиріг: між плівковими шарами поліетилентерефталату знаходиться шар (або шари) спеціального полімеру, що перешкоджає проникненню газу і ультрафіолетових променів (пасивний бар'єр) або що поглинає кисень (активний бар'єр). Зовнішній і внутрішній шари пляшки зазвичай виготовляють з чистого ПЕТ. Залежно від кількості внутрішніх "бар'єрних" прошарків загальна кількість плівкових шарів коливається від трьох до п'яти.

Проблема критеріїв вибору преформ для видуву ПЕТ пляшок не нова. Маса вибираної преформи регламентується, перш за все, об'ємом формованої пляшки, вимогами до міцності і бар'єрних характеристик її стінок. Абсолютно очевидно, що при фіксованій вазі преформи, товщина стінки пляшки буде тим більше,чим менше її об'єм, і навпаки.Якби видувані посудини мали форму кулі, то залежність товщини стінки від об'єму була б строго обернено пропорційною. На практиці ж ця залежність складніша, оскільки на товщину стінки впливає також висота пляшки. При фіксованому об'ємі, площа поверхні посудини тим більша, чим більша її висота. А отже, із збільшенням висоти, товщина стінки пляшки знову ж таки зменшується.
На жаль, в експлуатації у виробників напоїв, до цих пір, залишаються машини і іншого класу. На трьох зонах інерційного розігрівання отримати якісну пляшку не можливо. Нерівномірність товщини стінки пляшки особливо сильно виявляється при роботі з полегшеними преформами, коли маси заготівки просто фізично не вистачає.
Висновки

У результаті аналізу товщини стінки по перерізу пляшки можна прийти до висновку, що нерівномірність товщини призводить до значних втрат матеріалу ПЕТ. Для оптимізації товщини стінки по всій висоті пляшки необхідно врахувати розподіл меридіальних і кільцевих напружень у матеріалі пляшки при конструюванні преформи. Це дасть можливість внести відповідні корективи у конструкцію преформ, з яких видуваються ПЕТ пляшки. 

Виготовлення преформ з змінною товщиною стінок згідно математичної моделі розподілу напружень у товщі матеріалу ПЕТ дозволить значно зменшити матеріаломісткість пляшок, що при великих об’ємах виробництва дасть досить відчутну економію коштів.
Основним результатом виконання роботи стала інформаційна система, що моделює товщину стінки пляшки. В процесі роботи були вирішені наступні завдання:
1. На основі аналізу науково-технічної літератури сформульовані допущення до моделі пляшки, складена модель процесу видуваня, а також розроблений математичний апарат, що дозволяє обчислювати вихідні дані моделі;
2. Спроектована інформаційна система, що реалізовує сформульовану на етапі аналізу модель видування; 

З точки зору науково-практичної цінності використання спеціальних преформ є досить ефективним і економічно обґрунтованим. Це дає можливість не тільки зменшити масу преформ, але й покращити якість тари. 
































































































