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Проблема утилизации и переработки промышленных отходов носит 
глобальный характер, что и обусловливает ее важность. Практически лю-
бое промышленное изделие "начинается" с сырья, добываемого из недр 
планеты или вырастающего на ее поверхности. На пути к промышленным 
предприятиям сырье что-то теряет, часть его превращается в отходы.

Подсчитано, что на современном уровне развития технологии 9 % ис-
ходного сырья в конечном итоге уходит в отходы. Поэтому и громоздятся 
горы пустой породы, небо застилают дымы сотен тысяч труб, вода отрав-
ляется промышленными стоками, вырубаются миллионы деревьев.

Особого внимания заслуживает проблема утилизации полимерных 
бытовых отходов, так как этот материал в большинстве своем не подвер-
жен саморазложению, а при сжигании выделяет крайне ядовитые вещест-
ва. Полимеры составляют порядка 10 % с прогрессирующим ростом до 
20 % от общей массы коммунальных отходов страны.

Объектом исследования являются полимерные отходы предприятия 
«РеПлас-М». Мощность предприятия составляет 5500 тонн ПЭТ бутылок.
Полученный в результате переработки ПЭТ бутылок, гранулированный 
материал делиться по фракциям 1,5-5мм с насыпной плотностью 
340-350 кг/м³ и фракции 10-20мм с насыпной плотностью 160-180 кг/м³. 

Полимеры обладают специфическим комплексом физико-химических 
и механических свойств. Важнейшие из этих свойств: способность образо-
вывать высокопрочные анизотропные высокоориентированные волокна и
пленки, способность к большим, длительно развивающимся обратимым 
деформациям; способность в высокоэластичном состоянии набухать перед 
растворением; высокая вязкость растворов.

Полученное сырье можно эффективно применять практически во всех 
отраслях, даже в строительной! Очищенный и измельченный ПЭТ можно 
смешивать с другими полимерами и наполнителями, получать новые мате-
риалы со спектром новых свойств.

На данном этапе исследования изготавливается серия образцов мелко-
зернистого асфальтобетона с заполнителем из песка, шлака и смеси песка и
шлака с добавлением ПЭТ гранул.

Так как изделия из ПЭТ устойчивы к удару и растрескиванию, могут 
работать при температуре до + 70 °С, а также устойчивы к действию раз-
бавленных кислот, масел, спиртов, минеральных солей и большинству ор-
ганических соединений, то их можно применять как добавку в асфальтобе-
тоне, что приведёт к улучшению его прочностных свойств.
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Основной погрешностью, возникающей в процессе сверления, явля-
ются пространственные отклонения получаемых отверстий. Особенность 
данной работы состоит в том, что в ней рассматривался вопрос определе-
ния погрешностей, возникающих при одновременной обработке отверстий,
расположенных под углом друг к другу. При этом с одной стороны требу-
ется выдержать установочный размер 60±0,3 - расстояние между осями ин-
струментов в момент начала обработки. Тогда угол наклона отверстий друг 
к другу составит 39о±30′. Указанные размеры связаны друг с другом и из-
менение установочного размера повлияет на величину угла наклона. Кроме 
того, нужно рассмотреть возможность увеличения допуска на установоч-
ный размер.

Каждое звено формообразующей системы станка в процессе обработ-
ки, совершает рабочее движение относительно предыдущего. Относитель-
ное движение звеньев системы представлено матрицами обобщенных пе-
ремещений. При этом следует учитывается, что каждое звено обладает од-
ной степенью свободы.

Связь матриц обобщенных перемещений и траектории движения ре-
жущих кромок инструмента выражена с помощью функции формообразо-
вания. Эта функция представляет собой аналитическую зависимость. При 
построении функции применялся математический аппарат преобразования 
координат с использованием матриц и векторов четвертого порядка. Фак-
тически получается система уравнений, позволяющая вычислить коорди-
наты произвольной точки обрабатываемой поверхности в любой момент 
времени. Уравнения легли в основу компьютерной программы “Сверле-
ние”, доработанной с учетом особенностей формирования отверстий. С ее 
помощью произведен расчет координат точек обрабатываемой поверхно-
сти в выступах корпусной чугунной детали. Диаметр формируемого отвер-
стия – Ø10,5 F7. В качестве допущений можно принять идеальную заточку 
инструмента, считать, что инструменты расположены симметрично. Вели-
чина погрешности установки инструмента, в данном случае, находится в
пределах допуска на размер, определяющий расстояние между осями ин-
струмента к моменту начала обработки. Таким образом, можно рассмот-
реть два случая:

1) установочный размер достигает наибольшей величины (60,3 мм);  




