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Использование данной программы в совокупности с установкой непрерывного 
автоматизированного контроля реологических свойств формовочных смесей позво-
лит корректировать состав смеси в процессе смесеприготовления для обеспечения 
требуемых свойств. 

Таким образом, концепция создания АСУ ТП смесеприготовления сводится  
к следующему:  

1) от смесеприготовительного агрегата отбираются пробы. При помощи уста-
новки производится испытание смеси;  

2) сигналы от установки передаются в устройство управления, где полученные 
данные сравниваются с заданными. При рассогласовании свойств смеси устройство 
управления передает сигнал дозаторам компонентов смеси. 
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Волластонит (силикат кальция) − экологически чистый наполнитель, замени-
тель асбеста, каолина, мела, диоксида титана, талька и др. Имеет игольчатую струк-
туру кристаллов. Обладает низкой теплопроводностью и не смачивается расплавами 
цветных металлов, в том числе расплавами алюминия и его сплавов [1], [2]. 

Разработана новая методика формования вспененных, не смачиваемых алюми-
нием материалов и изделий с использованием отходов производства пеностекла 
ОАО «Гомельстекло», а также нового вспененного высокопористого материала на 
основе доломита (кальций магний карбоната) и волластонитов марок FW-325 (Фин-
ляндия) и МИВОЛЛ®, производства ЗАО «Геоком», Россия. 

       
Рис. 1. Пеноситалл – мелкопористый материал  

из отходов ОАО «Гомельстекло» 
Рис. 2. Крупнопористое волластонитовое  

пеностекло 

В качестве связующих использовали растворы фосфорной кислоты, которая, во-
первых, является вспенивающим агентом и, во-вторых, способствует формированию 
прочного керамического каркаса [3]. Роль связующих материалов в формировании 
трехмерной структуры композита состоит в химическом взаимодействии с поверх-
ностью частиц волластонита, что приводит к повышению плотности и упрочнению 
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материала заготовки. Измерения физико-механических характеристик волластонит-
содержащих пеноматериалов показали, что достаточно прочная структура композита 
формируется уже при температуре 100–200 °С [4].  

     
Рис. 3. Микрофотография  

волластонита марки  
МИВОЛЛ® 

Рис. 4. Структура вспененного 
материала при соотношении 
доломит : волластонит 1:1 

Рис. 5. Структура вспененного 
материала при соотношении 
доломит : волластонит 1:2 

Пеноситалл формуется из вторичного сырья ОАО «Гомельстекло» – размолото-
го и рассеянного по фракциям порошка отходов промышленного пеностекла, а также 
пыли, получаемой после резки блоков. 

Изделие из пеноситалла формуется путем одноосного прессования. В качестве 
связующего используются гидролизаты этилсиликата в виде коллоидных растворов. 
На поверхность пеноситалла методом холодного отверждения наносится термостой-
кое покрытие из волластонитовых волокон и неорганического наноструктурирован-
ного связующего, что обеспечивает требуемые теплофизические и эксплуатацион-
ные характеристики [5]. Свойства пеноситалла приведены в таблице. 

Свойство Единица измерения Величина 

Удельный вес г/см3 0,3–0,5 
Пористость % 60–95 
Предел прочности при сжатии МПа 20–70 
Теплопроводность (200 ºС) ккал/ч, К 0,1–0,3 
Температура начала размягчения ºС 700 

 
Испытания вспененных материалов в муфельной печи продемонстрировали 

термостойкость пеноситалла – 800 ºС, а пеноматериалов на основе доломита и вол-
ластонита – 1220 ºС. 

Методами рентгенофазового анализа (РФА), оптической микроскопии, эле-
ментного микроанализа изучена структура, фазовый состав и морфология образцов 
материалов, полученных при термообработке от 80 до 1250 оС. Керамические вспе-
ненные материалы, содержащие волластонит, перспективны для изделий, применяе-
мых в металлургии, для теплоизоляции и в строительной индустрии. 
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Наиболее распространенным способом изготовления втулок радиальных само-
смазывающихся подшипников скольжения является припекание порошка оловяни-
стой бронзы к стальной ленте, заполнения пор бронзового слоя фторопластом, по-
лимеризация фторопласта, отрезка полосовой заготовки, гибка кольца в штампе, 
калибровка. Недостатком такого способа является наличие стыка согнутых краев 
полосы. При вибрациях, динамических нагрузках, а также при том или ином режиме 
работы, если втулка вращается, а ось подшипника неподвижна, происходит выкра-
шивание бронзового слоя и преждевременный выход подшипника из строя. Разрабо-
танный патентно-защищенный [1] способ изготовления цельнотянутых композици-
онных втулок подшипников скольжения позволяет устранить данный недостаток  
и повысить долговечность и надежность подшипников. 

Целью работы является определение основных параметров и технологических 
возможностей нового способа для его внедрения на производстве. 

На рис. 1 дана схема вытяжки втулки подшипника. Порошок оловянистой бронзы 4 
размещается между боковыми стенками предварительно вытянутой стальной полой заго-
товки 3 и пуансоном 1, и производится вытяжка в штампе через матрицу 2. 

 
Рис. 1. Схема вытяжки втулки подшипника: 1 – пуансон; 2 – матрица;  

3 – стальная полая заготовка; 4 – порошок оловянистой бронзы 

После спекания в вакуумной электропечи при температуре 925º в течение  
25 мин по подобной же схеме размещали между спеченным бронзовым слоем и пу-




