
72

йменувань; найбільша міцність суміші спостерігається в композиції, де як
отверджувач вводиться МАЕГ+5%ЭГ+3%ЕС-40 в кількості 0,4%; збільшення
процентного змісту ЕГ в комплексній добавці  підвищує міцність суміші; оп-
тимальна кількість добавки ЕГ до отверджувача МАЕГ – 7 %; збільшення
процентного вмісту етиленгліколя в рідкому отверджувачі має більший
вплив на зростання міцності суміші, ніж зміна загальної кількості рідкого
отверджувача; добавка ЕС-40 істотно впливає на міцність суміші; із збіль-
шенням температури, при якій відбувається формування, виготовлення форм
і стержнем, міцність сумішей збільшується, а живучість зменшується; най-
менша міцність у суміші з отверджувачем МАЕГ; найбільша - у суміші з
отверджувачем ДАЕГ з добавкою 9% ЕГ; при використанні МАЕГ і ДАЕГ в
кількості 49 і 51% відповідно, міцність суміші помітно знижується, навіть
при добавці 9 % ЕГ. В результаті досліджень було встановлено, що краще за-
стосовувати отверджувачі такого складу: ДАЕГ + 9% ЕГ і МАЕГ + ТЕОС 2%.

На основі отриманих експериментальних даних було розроблено техніч-
ні умови ТУ У  24.1 - 32237674 - 001:2008, в яких було запропоновано три рі-
зні склади за швидкістю отвердження (живучість сумішей) і міцністю скла-
дів, що отверджуються для отримання ХТС на рідкому склі. Технологію
отримання ХТС на рідкому склі було успішно апробовано на заводі «Турбоа-
том», м. Харків. Дані проведених досліджень використовуються при викла-
данні курсу лекцій з дисципліни «Формувальні матеріали та суміші».
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Основной недостаток паровоздушного штамповочного молота – прежде
всего, это очень низкий коэффициент полезного действия. Составной частью
этой проблемы является также процесс перетекания энергоносителя (сжатого
воздуха) между полкой золотника и стенкой золотниковой втулки. На рис. 1
показаны 3 пути выхода энергоносителя в зазор между золотником и втул-
кой: 1 – между уплотнением и скалкой (незначительная часть), 2,3 – в вы-
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хлопную трубу (основная часть). Так как на производстве часто зазор между
золотником и втулкой за счет износа значительно отличается от стандартно-
го, было принято решение составить расчет расхода энергоносителя в зави-
симости от величины вышеупомянутого зазора.

Рисунок 1 – Пути выхода энергоносителя в зазор между золотником и втулкой

Выводы: В работе рассмотрено явление перетекания энергоносителя
между полкой золотника и стенкой золотниковой втулки. Выполнен теорети-
ческий анализ, на основании которого показано, как влияет величина зазора
между золотником и втулкой на давление воздуха в верхней и нижней полос-
тях цилиндра.
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Робота присвячена технологічному процесу окислення зразків молібде-
ну, який призводив би до ефективного перетворення металічної фази в окси-
дну за умов економічного нагрівання на повітрі. Робота містить аналітичний
огляд механізмів, що контролюють процеси окислення, а також фізико-
хімічні умови та обмеження такого процесу. Висновки, до яких приходять
автори, ґрунтуються на експериментальному дослідженні процесу. Для цього


