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частей зоны посева «Г» и «Д». На месте средних частей зоны посева «Г» и «Д» при по-
мощи борозд образователя 10 формируется поливная борозда «Ж» [7].  

Выводы. Использование данного почвообрабатывающего орудия обеспечивает 
снижение энергоемкости процесса и повышение качества подготовки почвы под посев 
бахчевых культур. 
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Аннотация. В работе рассмотрены способы создания единичных модельных 

комплектов на основе вспененных материалов. Предложены методики использования 
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вторичных ресурсов для создания разовых или единичных модельных комплектов с це-
лью производства недостающих деталей для машиностроения. Показаны способы 
оценки свойств склеенных изделий и практического применения методик по их оценке 
на примере изделий и материалов со специфическими свойствами. 

Ключевые слова: алюминиевые шлаки, модельные комплекты, склеивание, ме-
тодика испытаний 

Abstract. The article describes some ways to create single model kits based on foamed 
materials. The methods of using secondary resources to create one-time or single model kits 
for the production of missing parts for mechanical engineering are proposed. The methods of 
assessing the properties of glued products and the practical application of methods for their 
evaluation on the example of products and materials with specific properties are shown. 

Key words: aluminum slags, model kits, bonding, test procedure 
 
Введение. Себестоимость одного килограмма литья зависит от множества факто-

ров, в которые входит: эффективность плавильного оборудования и связанная с ним 
заработная плата обслуживающего персонала; стоимость ресурсов. Но одно из ключе-
вых ролей для фасонного литья составляет стоимость модельной оснастки. Снижения 
стоимость модельной оснастки позволяет снизить стоимость одного килограмма годно-
го литья на 10–30 % (в зависимости от серийности литья).  

Для снижения стоимости оснастки была предложена технология склейки вспе-
ненных материалов на основе шлака алюминия. Данная технология позволяет исполь-
зовать рециркуляцию отходов алюминия в результате литейного производства для со-
здания модельных комплектов совмещенных с пластичными массами. Как известно [1], 
масса, свойства комплекта и его стойкость взаимосвязаны в технологическом процессе. 
При разработке скелетных модельных комплектов были учтены особенности использо-
вания вторичных металлических материалов и технологии создания из них основы мо-
дели. Однако при креплении вспененного тела со сплошным материалом, либо вспе-
ненного тела к вспененному телу, узлы контакта минимизируются, что ведет в даль-
нейшем к низким механическим свойствам получаемых изделий. 

Как правило, шлакомасса представляет собой неоднородный по размеру и фрак-
циям состав. Для создания формы (модельного комплекта) актуальным стоит вопрос 
создания массива из имеющегося материала. Полученный массив должен соответство-
вать требованиям максимальной однородности и способности сопротивлению сжима-
ющих нагрузок приходящихся на него как при машинной, так и при ручной формовке. 
При этом стоит актуальным вопрос оценки напряжений, возникающих в разнородных 
соединениях. Которые являются телом модели, покрытым тонким пластиковым слоем 
для придания конечной конфигурации. 

Для оценки пористых шлаков сопротивлению сжимающим нагрузкам были под-
готовлены образцы, соединенные с помощью клеев на акриловой основе DP 8805NS, 
DP 8005NS [2] и универсальный цианакрилатный супер клей «Секуннда 505». Испыта-
ния образцов проводились на базе сертифицированного центра структурных исследова-
ний и трибомеханических испытаний материалов и изделий машиностроения Объеди-
ненного института машиностроения НАН Беларуси (ЦКП – ЦСИМИ ОИМ НАН Белару-
си) с помощью разрывной машины Instron 300LX. Данные обрабатывались с помощью 
программы Bluehill 2 (Великобритания). После приложения нагрузки по оси Z было вы-
явлено, что при использовании всех типов выбранных клеев не наблюдалось разрушение 
в зоне соединения (рис. 1), что показывает эффективность адгезионных составов.  

В ходе выполнения работы была установлена зависимость деформационных про-
цессов во вспененном материале от физико-механических свойств адгезионного соста-
ва. Разработана методика визуальной оценки клеевого шва до и после приложения 
сжимающих нагрузок. 
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Аннотация. В статье представлена информация о функционировании автомати-
зированного измерительного комплекса (АИК) «Шлифование», с помощью которого 
решена задача мониторинга процесса шлифования на всех этапах абразивной обработ-
ки и осуществления корректировки на всех этапах технологического процесса с уче-
том как свойств абразивного инструмента, смазочно-охлаждающих технологических 
средств, а также режимов обработки. 

Ключевые слова: Шлифование; диспергирование; удельная энергия диспергиро-
вания; структурно-механические свойства. 

Abstract. The article presents information about the functioning of the automated 
measuring complex (AIC) "Grinding", which solves the problem of monitoring the grinding 
process at all stages of abrasive processing and making adjustments at all stages of the tech-
nological process, taking into account both the properties of the abrasive tool, lubricating and 
cooling technological means, as well as processing modes. 

Key words: Grinding; dispersion; specific energy of dispersion; structural and mechan-
ical properties. 

 
Введение. Повышение качества выпускаемой продукции на предприятиях маши-

ностроительной отрасли связано с постоянным ростом требований к точности геомет-
рии и размеров деталей, качеству их рабочих поверхностей. 

В этой связи особенно важной проблемой является повышение эффективности 
финишных процессов обработки. Отечественными и зарубежными учеными выполнено 
значительное число исследований в области абразивной обработки, которые позволили 


