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альной представляется разработка волокнистого наполнителя муллитового
состава по золь-гель технологии, которая позволяет, контролируя параметры
проведения золь-гель процесса, регулировать как фазовый состав синтези-
руемого материала, так и его дисперсность.

Цель работы – разработка волокнистого наполнителя муллитового со-
става с использованием золь-гель метода.

На основе литературного и патентного поиска установлено, что синтез
волокон муллитового состава осуществляют нанесением функциональной
пленки оксида алюминия на предварительно полученное кремнеземистое во-
локно с последующей термообработкой.

В качестве исходных компонентов использовали ЭТС-32, 1-бутиловый
спирт, воду и соляную кислоту в качестве катализатора. Наиболее полный
при повышенной температуре гидролиз обеспечивал образование линейных
полимерных молекул поликремниевой кислоты за счет реакции низших оли-
гомеров (ди-, три-, тетрамеров), имеющихся в техническом этилсиликате.
Полученный золь выпаривали при температуре 65-75º в течение 3-х часов до
появления волокнообразующих свойств. Волокна из золей вытягивали в руч-
ную, окуная иглу в золь и быстро ее поднимая. Капли золя, стекая с иглы,
вытягивались в длинные тонкие волокна, практически сразу высыхая. Диа-
метр полученных волокон составлял 60-80 мкм.
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Багатошарові гальванічні металеві покриття звичайно складаються із
двох-трьох шарів різних металів товщиною кілька мікрометрів [2]. В останні
роки зріс інтерес до покриттів з більш тонкими шарами, що чергуються [1].
Як відомо, у тонких шарах нерівноважні структури виявляють більшу стій-
кість до механічних і термічних впливів внаслідок значного впливу поверх-
невої енергії на рухливість дислокацій. Тому шаруваті покриття мають біль-
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ше високі механічні властивості, а також мають специфічні електричні й ма-
гнітні характеристики [2].

Якщо одержання багатошарових покриттів електроосадженням на пос-
тійному струмі з декількох різних за складом електролітів є трудомістким і
звичайно забезпечує одержання макрошаруватих структур, то програмним
режимом імпульсного струму можна одержувати з одного електроліту мік-
рошаруваті покриття як чистих металів, так і їх сплавів [3].

З метою одержання покриттів із шарами Cu/Cu-Ni, що чергуються, дос-
ліджували умови електроосадження міді й нікелю при спільній присутності
їх іонів в аміачному електроліті, у якому потенціали виділення міді й нікелю
зближаються в порівнянні з сірчанокислим розчином за рахунок збільшення
утруднень розряду міді й полегшення виділення нікелю. Дослідження прово-
дили в аміачних розчинах, що містять у сумі 0,35 М аміакатів міді й нікелю.

Зі збільшенням частки іонів міді в розчині стаціонарний потенціал мід-
ного електрода зрушується в позитивну сторону, збільшується швидкість ка-
тодного процесу в області потенціалів переважного виділення міді (до -0,8 В)
і спостерігається гальмування катодного процесу в області переважного ви-
ділення нікелю (рис.1).
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Рис. 1. Катодні поляризаційні зале-
жності без ( 2-4) і з (1) перемішуванням

при співвідношенні концентрацій [Cu2+] :
[Ni2+]: 1, 2 – 1:2,5; 3 – 1:6; 4 – 1:16.

Рис. 2. Гальваностатичні зале-
жності без (2, 3) і з (1,4) перемішу-
ванням, густина струму, мА/см2: 1-

1- 6, 2 – 3,5, 3 – 2,5, 4 –4,5.
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При цьому потенціал мідного електрода стабілізується в області густин
струму осадження чистої міді протягом 15-20 с (рис.2, кр.3) а при густині
струму, близької до граничної для виділення міді, - більше двох хвилин, при
цьому мідне покриття перекривається сплавом (кр.1). Покриття дрібнокрис-
талічні, блискучі. Накладення перемішування збільшує припустиму густину
струму для одержання мідного покриття (кр.4). В області густин струму пе-
реважного виділення нікелю потенціал катода згодом зрушується в позитив-
ну сторону, при цьому якість покриттів погіршується.

Встановлено, що пористість, захисна здатність і мікротвердість покрит-
тів, отриманих при постійному співвідношенні концентрацій комплексоутво-
рювача й ліганда і при постійному значенні рН електролітів, при різних спів-
відношеннях іонів металів в електроліті й відповідних їм оптимальних режи-
мах електролізу визначаються товщиною мідно-нікелевих шарів, що чергу-
ються.
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Доменні шлаки – відходи металургійного виробництва, що утворюються
у величезному обсязі під час виплавки чавуну. За роки існування доменного
виробництва в Україні і у всьому світі накопичені мільйони тонн цих відхо-
дів. У наш час вони вже доволі активно використовуються, в основному, як
добавка до портландцементу чи наповнювіч для бетонів. Але на наш погляд,
можна підвищіти ефективність використання доменних шлаків, якщо засто-
совувати шлак як основний компонент в’яжучого. Особливо актуально це у


