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соединения. Одной из проблем является достижение качественного соединения сло-
ев на этапе совместной пластической деформации. На прочность соединения оказы-
вают влияние свойства соединяемых металлов и параметры плакирования.  

Целью данной работы являлось выявление закономерностей образования со-
единения между металлической основой и порошковым покрытием на стадии их со-
вместной пластической деформации в технологиях плакирования металлов, выра-
женных через технологические параметры. 

Было выявлено, что условием образования соединения между слоями является 
превышение продолжительности совместной деформации порошка и основы над 
продолжительностью активации контактной поверхности основы с покрытием, ко-
торое должно быть больше продолжительности релаксации остаточных напряжений 
в порошковом покрытии. Графический и экспериментальный анализ свойств приме-
няемых материалов и технологических параметров процесса совместной пластиче-
ской деформации порошка и основы, используемых для расчета длительности акти-
вации контактной поверхности основы и длительности релаксации остаточных на-
пряжений в покрытии, определил наиболее значимые параметры процесса: скорость 
процесса деформирования, степень деформации, геометрия очага деформации, на-
чальная температура в зоне деформации. 

В качестве практических рекомендаций предлагается, с учетом свойств исполь-
зуемых материалов, обеспечивать условие образования соединения изменением тех-
нологических параметров: скорости процесса деформирования, начальной темпера-
туры нагрева, степени деформации и геометрического параметра очага деформации. 
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Наиболее трудный и до сих пор практически не решенный – вопрос расчета 
изменения дозы исходных компонентов формовочной смеси в зависимости от чис-
ленного значения реологических свойств. Иначе, какое дать количество свежих до-
бавок, чтобы получить желаемые свойства смеси. 

Целью исследования является разработка теоретических закономерностей, от-
ражающих взаимосвязь рецептурного состава формовочной смеси и ее реологиче-
ских свойств. А также, на базе полученных закономерностей, разработать рекомен-
дации по корректировке состава формовочной смеси. 

В экспериментах использовалась смесь, близкая по составу к единой смеси, 
применяемой на РУП «Гомельский завод литья и нормалей». Такая смесь содержит 
93,38–90 % отработанной смеси; 6,1–7,8 % кварцевого песка; 0,33–1,33 % глины бен-
тонитовой; 0,047–0,12 % связующего КО; 0,01–0,026 % крахмалита; 0,13–0,67 % угля 
каменного молотого; воду техническую. Влажность готовой смеси 3,3–3,6 %, содер-
жание активного бентонита 6–11 %. 

В опытах применяли оборотную смесь и свежий песок, один раз взятые из по-
тока формовочных материалов, поэтому управляемыми оставались две независимые 
переменные: бентонит – от 4,8 до 6,2 % и влажность – от 3,0 до 3,7 %. 
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Для исследуемой смеси эмпирическая зависимость имеет вид: 
1) при сжатии ε = 21,96W0,961Б-0,714; 
2) при сдвиге τ = 0,206W0,107Б0,646. 
Значимость коэффициентов уравнений регрессии подтверждается значением 

tнабл > tкрит, при р < 0,05, а также значением Fнабл > Fкрит при p-уровне р < 0,05. 
Данная зависимость может быть непосредственно использована для формиро-

вания корректирующего воздействия в процессе смесеприготовления, так как она 
отражает связь с компонентами формовочной смеси. 

На базе эмпирических зависимостей разработан алгоритм корректировки со-
става формовочной смеси. Основываясь на данном алгоритме для осуществления 
схемы АСУ ТП смесеприготовления для современных смесеприготовительных сис-
тем, использующих ЭВМ, разработана программа в системе программирования  
Delphi. Программа работает следующим образом. В окне формы программы отобра-
жаются диапазоны требуемых свойств смеси. Имеются три метки для ввода массы, 
прочности и деформации смеси. После ввода всех данных нажимается кнопка  
«Расчет», и по известным свойствам смеси (τ, ε) и массе выдает процентное содер-
жание в ней бентонита и ее влажность, а также выводится сообщение о свойствах 
смеси. В соответствии с требуемыми свойствами смеси выдаются рекомендации для 
корректировки состава. 

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. 
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Применение полимерных материалов, модифицированных ингибиторами кор-
розии (ИПМ), является одним из самых эффективных направлений защиты машин  
в XXI в. Сегодня разработаны методология «конструирования» ИПМ [1] и концеп-
ции ИПМ как «умных» материалов, структура которых приспосабливается к услови-
ям эксплуатации посредством обратной связи [2]. Современное поколение ИПМ 
имеет следующие особенности: 1) рациональное расходование ингибиторов корро-
зии (ИнК); 2) появление специфических технологий формирования изделий из ИПМ; 
3) расширение номенклатуры используемых ИнК. 

Эти тенденции реализуются в средствах защиты машин таким образом, что: 
• ИнК локализованы в поверхностном слое изделий, сопряженном с поверх-

ностью защищаемой металлической детали; 
• разработаны технологии [2] модифицирования изделий из пластиков ИнК  

в газовой, жидкой и твердой фазах; переработки ИПМ в волокнистые материалы, 
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