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Трикотажные материалы находят широкое применение при изготовлении белье​вых изделий, купальников, чулочно-носочных изделий, а также специальных изделий, корректирующих и формирующих фигуру человека. Изделия, облегающие фигуру, ха​рактеризуются уровнем давления, которое должно быть дозировано и распределено по фигуре особым образом, зависящим от на​значения изделия. Для контроля уровня давле​ния используется множество методов, как косвенных, так и непосредственных. Наиболее простым и относительно точным счита​ется тензометрический метод. При имеющихся преимуществах он имеет и недостатки: показания прибора зависят от кривизны поверх​ности и деформационных свойств мате​риала оболочки [1]. Для проведения корректных измерений прибор предварительно гра​дуируется с использованием текстильного мате​риала, из которого выполнено трикотаж​ное изделие [2]. Данный метод градуировки имеет высокую трудоемкость из-за большого количе​ства структур материалов, большого количества нагружений образца и наличия большого количества форм, соответствующих обхватам тела в местах измерений. Поэтому практи​ческую значимость имеет нахождение закона изменения показаний и пересчета их на по​верхности с другой кривизной. 

Материал и методы. Для проведения замеров был выбран средний радиус кри​визны, встречающийся на руке человека. Использование формы со средней кривизной позволяет, с одной стороны, уменьшить влияние размеров датчика на кривизну поверх​ности. С другой стороны, при нагружении образца получается достаточное количество точек кривой, характеризующей изменение давления. При этом используемая нагрузка не превышает 60 Н для исключения необратимых деформаций поверхности формы.

Результаты и их обсуждение. Проведенная аппроксимация кривых, полученных на формах с разными радиусами кривизны, позволила установить вид функции, наиболее адекватно описывающей область нагружения и позволяющей интерполировать значения на всю область измерения. Несмотря на то, что полиноминальная функция второго и третьего порядков хорошо описывает распределение результатов в области испытаний, интерполяция их ведет к нарушению распределения значений в интерполируемой об​ласти. Поэтому за основу была принята логарифмическая функция. Для исключения от​рицательных значений на начальном участке (два первых значения ряда) использовалась линейная аппроксимация. Расположение теоретических и практической кривых для од​ной из форм приведено на рисунке 1. 
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Рисунок 1 – Подбор аппроксимирующей функции

При использовании логарифмической функции максимальное отклонение теоре​тических значений от фактических в пределах области нагружения для различных форм находится в пределах динамических колебаний  измеряемого параметра.

Заключение. Полученные данные позволили снизить трудоемкость методики выполнения градуировки прибора без снижения точности измерений. Результаты работы были использованы при оценке распределения давления в компрессионных медицинских изделиях для профилактики варикозного расширения вен, а также в компрессионном ру​каве для лечения последствий мастоэктомии.
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Развитие химической науки и технологии позволило создать широкий ассорти​мент искусственных и синтетических обувных материалов, заменивших натуральную кожу. Примерно у 90-95 % всей обуви подошвы и каблуки изготовляют из резин, поли​уретанов и других полимерных материалов, более 75 % обуви выпускают с применением жестких искусственных материалов для промежуточных и внутренних деталей и опреде​ленную часть - с верхом из мягких искусственных и синтетических кож [1]. Термоэласто​пласты (ТЭП) составляют особую группу синтетических подошвенных материалов, в ко​торых эластичность каучука сочетается с термопластичностью термопласта. ТЭП пред​ставляют собой блок-сополимеры, отличающиеся от аналогичных по химическому со​ставу полимеров более упорядоченной надмолекулярной структурой. В ТЭП цепочки мо​лекул состоят из блоков строго определенной длины [2].

Свойства термоэластопластов обусловлены особенностями их структуры - обра​зованием двухфазной системы вследствие термодинамической несовместимости гомопо​лимеров, образующих жесткие блоки термопласта и эластичные блоки в макромолекуле термоэластопластов. Способные к кристаллизации или стеклованию жесткие блоки за счет физических взаимодействий образуют домены, распределенные в матрице гибких блоков и выполняющие роль полифункциональных узлов (аналогично поперечным свя​зям в вулканизованном каучуке). Отсутствие химических связей между цепями полиме​ров обусловливает их текучесть при повышенных температурах и для получения изделий позволяет использовать литье под давлением, экструзию, вакуумформование, пневмо​формование и т.д.

Получают термоэластопласты методами, используемыми для синтеза полимеров: полимеризацией (радикальной, катионной, анионной), поликонденсацией, механохими​ческой обработкой смесей полимеров или сочетанием различных методов. Свойства по​лиэфирных термоэластопластов зависят от количества жестких блоков и могут изме​няться в широких пределах. Термоэластопласты работоспособны при темпера​туре от - 50 до +150 °С, характеризуются высокими сопротивлением истиранию и много​кратному изгибу, влаго- и газонепроницаемостью, теплостойкостью к гидролизу, дейст​вию топ​ливных смесей и спиртов, но разрушаются под действием горячих концентриро​ванных минеральных кислот и оснований.

В обувной промышленности Республики Беларусь широко применяются подошвы из ТЭП, которые производятся из импортного гранулята. 
Материал и методы. Для исследования физико-механических свойств подошв из ТЭП были отобраны 10 подошв для мужской обуви осенне-весеннего периода носки.

Результаты и их обсуждение. По результатам испытаний плотность подошв ко​леблется от 0,9 г/см3 до 1,1 г/см3, что не превышает нормативного значения 1,3 г/см3. Уп​ругопрочностные характеристики для исследуемых подошв составили: условная проч​ность при растяжении соответствует нормативным значениям только для трех исследуе​мых подошв и составляет от 4,37 до 5,76 МПа, а для остальных подошв колеблется от 2,37 до 3,59 МПа, что меньше нормативного значения (4,05 МПа); относительное удли​нение при разрыве должно быть не менее 170% по нормативу, а среди исследуемых по​дошв этому условию удовлетворяют только шесть подошв с результатами от 175% до 286%; относительная остаточная деформация после разрыва должна составлять не более 20% и этому условию удовлетворяют все исследуемые подошвы – их значения распола​гаются в диапазоне от 5 до 12%. Твердость подошв из ТЭП должна быть 70-80 усл.ед., однако такой показатель оказался у трех испытуемых подошв, остальные семь подошв показали результаты от 48 до 65 усл.ед. Сопротивление истиранию при скольжении по нормативу должно быть не менее 2,5 Дж/мм3 и все подошвы соответствую этому значе​нию с диапазоном значений от 8,6 до 16,9 Дж/мм3. Прочность склейки материала с тка​нью должна быть не менее 0,24 Н/м и все исследуемые подошвы удовлетворяют данному требованию с разбросом значений от 0,25 до 0,28 Н/м.
Заключение. Следует отметить, что такая разница физико-механических показа​телей для 10 подошв для мужской обуви осенне-весеннего периода носки можно объяс​нить качеством используемого импортного гранулята, а также износом используемого оборудования для литья подошв. Нельзя не отметить, что для производства желательно использовать подошвы со стабильными физико-механическими свойствами, что позво​лило бы обеспечить стабильный уровень качества продукции.
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На сегодняшний день постановка вопроса определения различных способов по​вышения эффективности деятельности организации является одним из ключевых момен​тов для руководства. Для экономного расхода ресурсов необходимо задействовать в большей степени интенсивные методы повышения эффективности производства, нежели экстенсивные. Одним из интенсивных факторов развития производства является его тех​ническое переоснащение, переход на новые виды сырья, совершенствование технологи​ческих процессов. В современном текстильном мире наиболее динамично развивается рынок хими​ческих волокон и нитей, и в последнее время на ведущие позиции в области производства и потребления химических волокон и нитей выходят волокна и нити из полипропилена, уступающие по темпам развития только полиэфирным и полиамидным волокнам. Бы​строе развитие производства полипропиленовых волокон и нитей объясняется доступно​стью и низкой стоимостью исходного мономера, отличными физико-химическими свой​ствами волокон. Следует подчеркнуть, что обычно принятые в производстве принципы замены во​локон и нитей или составления смесок по равенству линейных плотностей справедливы только при близких их плотностях (удельных весах). Более правильным яв​ляется замена или составление смесок по принципу равных удельных объемов. Поэтому в случае поли​пропиленового волокна возможна значительная экономия, часто даже не​смотря на раз​ницу в ценах. Кроме того, снижается масса – вес изделий, что может иметь самостоя​тельное значение. Таким образом, внедрение в производство полипропиленовых волокон и нитей и связанных с этим новых видов техники и технологии будет высокоэф​фектив​ным проектом.

Реализация высокоэффективных инновационно-инвестиционных проектов (далее ИИП), в том числе и за счет внедрения новых видов сырья, техники и технологии, явля​ется главным условием ускорения экономического роста для промышленных организа​ций, а  эффективность инвестиционной деятельности и темпы экономического роста в значительной степени определяются совершенством системы отбора инвестиционных проектов к реализации, адаптацией ее к существующим и сменяющимся во времени ус​ловиям функционирования экономики.

Результаты и их обсуждение. Согласно Постановлению Министерства Экономики Республики Беларусь № 158 от 31.08.2005 г. «Об утверждении Правил по разработке бизнес-планов инвестиционных проектов» оценка эффективности инвестиционного проекта базируется на сопоставлении ожидаемого чистого дохода от реализации проекта с инвестированным в проект капита​лом. Данная методика оценки эффективности инвестиционного проекта направлена на расчет только коммерческого эффекта и не учитывает влияние социальных, экологиче​ских, организационных и других факторов, которые имеют существенное влияние на по​казатель эффективности внедрения инвестиций. Таким образом, в качестве критерия ин​вестирования целесообразно применять некоторый комплексный показатель ожидаемой эффективности от реализации проекта. Алгоритм определения комплексного показателя инвестиционной привлекательности можно представить в следующем виде: формирова​ние системы показателей инвестиционной привлекательности (на основе опроса экспер​тов); получение фактического значения данных показателей за определенный период; расчет индексных значений данных показателей; расчет значения показателя инвестици​онной привлекательности проекта.

Используя формулу индекса доходности и вводя коэффициент готовности обору​дования, получаем:
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где
PI – индекс доходности; 

NPV – прогнозный интегральный экономический эффект; 

R – рентабельность инвестиций; 

Т – период, в течении которого осуществляются инвестиции;

 t – порядковый номер года вложений; 

I – сумма инвестиций, направленных в техническое перевооружение.

Апробация данной методики была проведена в ОАО «Витебские ковры», она по​зволила повысить эффективность проекта по внедрению двухполотного восьмицветного жаккардового станка «Альфа-360» на 47%, а применение полипропиленовых нитей в ос​нове ряда ковровых изделий, производимых на данном оборудовании,  привело к повы​шению скорости работы головного вала станка в 4 раза, что снизило себестоимость про​дукции, значительно увеличило объемы выпуска и положительно отразилось на эффек​тивности производства в целом.

Заключение. Таким образом, внедрение новой техники и технологии оказывает положительное влияние на качественное развитие производства и является залогом повышения его эф​фективности.

АНАЛИЗ КОНСТРУКТИВНЫХ РЕШЕНИЙ СТЕЛЕЧНЫХ УЗЛОВ В ОБУВИ
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На современном этапе развития рыночных отношений постоянно растущая кон​куренция между производителями и совершенствование технологии изготовления обуви выдвигают высокие требования к качеству продукции. Качество обуви во многом опре​деляется её конструктивными решениями, особенностями технологического процесса производства и свойствами применяемых материалов. 

Одной из наиболее ответственных деталей, играющих важную роль в формирова​нии качества обуви, является основная стелька (узел). От качества и надежности стелеч​ного узла зависит целый ряд важных потребительский свойств обуви и длительность её эксплуатации. Для обеспечения комфортных условий носки обуви основная стелька должна быть гибкой в носочно-пучковой части и жесткой в пяточно-геленочной  части. Учитывая это, актуальным вопросом для обувных предприятий является оптимизация конструкций стелечных узлов и рациональный подбор комплектующих для их изготов​ления с учетом назначения, вида, высоты каблука и технологических особенностей про​изводства обуви.

Материал и методы. С этой целью был выполнен анализ конструктивных реше​ний стелечных узлов, применяемых при производстве обуви различных видов  на обув​ных предприятиях г. Витебска.
Таблица 1 – Анализ конструктивных решений стелечных узлов обуви

	Конструкция 
сте​лечного узла
	Род обуви/ се​зон носки
	Высота каб​лука
	Конструкция дета​лей низа обуви
	Метод креп​ле​ния подошвы,  каблука

	Одинарная основная стелька 
	-
	-
	-
	-

	Основная стелька (т.1,5-2,0) + полу​стелька (т.2,2-2,5)
	Жен, муж, дет​ская/лет​няя, осенне-весен​няя, зимняя
	Низкий, средний
	Клиновидный каб​лук + пло​ская по​дошва
	Подошва – клее​вой,

 каблук – клее​вой

	Основная стелька (т.1,5-2,0) + геленок + полу​стелька (т.2,2-2,5)
	Жен, муж/ лет​няя, осенне-ве​сен​няя, зимняя
	Низкий, средний
	Монолитная фор​мованная подошва
	Подошва – клее​вой



	Верхняя полу​стелька (т.0,8-1,1) + основ​ная стелька (т.1,5-2,0) + нижняя полу​стелька (т.2,2-2,5)
	Жен/летняя, осенне-весен​няя, зимняя
	Средний,

высокий,

особо высо​кий 
	Плоская по​дошва с языч​ком + каблук
	Подошва – клее​вой,

каблук – ме​ха​нический (1 шу​руп + 5 гвоздей) 

	Основная стелька (т.1,8-2,0) + вспе​ненный ла​текс(т.2,0-3,0)
	Жен, муж, дет​ская, от​кры-тая/летняя 
	Низкий, средний
	Формованная мо​нолитная подошва, клиновидный каб​лук + пло​ская по​дошва
	Подошва – клее​вой,

 каблук – клее​вой


Результаты и их обсуждение. Результаты исследования показали, что в послед​ние годы  на предприятиях практически не используется конструкция одинарной основ​ной стельки,  так как она не позволяет обеспечить необходимый комплекс потребитель​ских свойств обуви.

 В настоящее время в обуви в большинстве случаев применяются различные вари​анты стелечных узлов. Наибольшее распространение имеют конструкции стелечных уз​лов: основная стелька + жесткая нижняя полустелька и основная стелька + металличе​ский геленок + жесткая нижняя полустелька. В таких конструкциях в качестве материала основной стельки применяются достаточно гибкие стелечные картоны невысоких тол​щин, что позволяет обеспечивать высокую гибкость обуви в пучковой части. В качестве материала нижней полустельки применяются картоны повышенной жесткости и тол​щины (2,0-2,5), что способствует укреплению пяточно-геленочной части обуви.

Однако, при использовании таких конструкций стелечных узлов в обуви на высо​ком и особо высоком каблуке, где крепление каблука производится изнутри обуви с по​мощью металлических крепителей (шурупов и гвоздей), часто возникают дефекты, свя​занные с продавливанием металлическими крепителями материала стельки в пяточной части, что снижает прочность крепления каблука. Это обуславливает необходимость до​полнительного укрепления пяточной части стелечных узлов. Учитывая это, в последние годы в стелечный узел стали вводить дополнительный слой – верхнюю полустельку, ко​торая обеспечивает: во-первых, прочность держания металлических крепителей, во-вто​рых, создает дополнительную жесткость пяточно-геленочной части, что особенно важно в обуви на высоком и особо высоком каблуках.

При этом в качестве материалов для верхней полустельки наиболее часто на оте​чественных предприятиях применяются картоны повышенной жесткости, но невысоких толщин (0,8-1,1) торговых марок  Merckens CJM, 888, 158 (Австрия), Duralite Bartoli (Италия), Pele (Германия).

Заключение. Таким образом, рациональный подбор конструкции и материалов стелечного узла на стадии конструкторско-технологической подготовки производства с учетом вида, высоты каблука и метода крепления низа обуви, позволит обеспечить высо​кое качество и надежность обуви в процессе её эксплуатации.
ИССЛЕДОВАНИЕ КРЕПЛЕНИЯ КАБЛУКА ГВОЗДЯМИ

Ильющенкова Е.Ю.,
студентка 5 курса УО «ВГТУ», г. Витебск, Республика Беларусь

Научный руководитель – Борисова Т.М., магистр техн. наук

Причиной возврата продукции на обувные предприятия и обращения на предпри​ятия бытового обслуживания по ремонту обуви потребителей, которые носят обувь на высоком каблуке, становится, зачастую, недопустимая деформация каблука при ходьбе, поломка каблука, прорыв шляпками металлических крепителей основной стельки, сме​щение и полом геленка, отрыв каблука, набойки. Эти дефекты ухудшают комфортность обуви и делают её непригодной. Поэтому проблема качества и надёжности крепления каблука в обуви, способного обеспечить длительную эксплуатацию обуви, стоит доста​точно остро. Изучение факто​ров, оказывающих влияние на прочность крепления каблука, основанное на результатах экспериментальных исследований, поможет сократить коли​чество дефектов и повысить качество и надёжность крепления каблука в обуви.

Материал и методы. Для изучения современной технологии крепления каблуков был проведён анализ действующих технологий ведущих обувных предприятий РБ. Рас​сматривались варианты крепления каблуков, конструкции применяемых крепителей, па​раметры их внедрения [1].

Результаты и их обсуждение. Конструкции применяемых крепителей зависят от площади ляписной поверхности каблука, кривизны задней образующей линии контура каблука, конструкции и от размера обуви. Крепление средних и высоких каблуков произ​водится гвозди навинтованные диаметром 1,8-2,0 мм длиной 14, 16, 18, 20, 22мм в соче​тании с центральным шурупом.

Изучение современных образцов импортной обуви (производства Италии, Герма​нии, Австрии, Китая) показало большое разнообразие как вариантов крепления каблуков, так и конструкций применяемых крепителей. Были выявлены наиболее распространён​ные варианты крепления каблуков в импортной обуви [1]: центральный шуруп + гвозди (2-7штук); центральный шуруп + скобы (4-5штук); центральный шуруп; центральный шуруп +скобы (4-6 штук); гвозди в комплекте с металлической пластиной (4-6 штук); 1- 4 скобы с различных конструкций с  двумя или четырьмя «ножками»; гвозди (2-6 штук) без центрального шурупа.

Проведённый анализ показал большое разнообразие в вариантах крепления каблуков в импортной обуви, в конструкциях применяемых крепителей. Для разработки мер по повышению прочности крепления каблуков необходимо определить влияние различных факторов, таких как, вариант крепления, конструкции крепителей, параметры их внедрения, на прочность крепления.

Для определения достаточной глубины внедрения гвоздей в каблук гвозди диа​метром 1,8мм забивались в полимер на глубину 5,10,15,20 мм. Исследование производи​лось с помощью описанного выше специального приспособления на разрывную машину. Результаты эксперимента по определению усилия вырывания гладких гвоздей из каблу​ков представлены на рисунке 1.

Как видно, с увеличением глубины внедрения гвоздя усилие, необходимое для его вырывания, увеличивается. Наибольшее увеличение прочности удерживания крепителя в полимере установлено при увеличении глубины внедрения крепителя до 10мм. При даль​нейшем увеличении глубины внедрения гвоздя в полимер интенсивность увеличения прочности удерживания крепителя снижается. 
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Рисунок 1 – Гистограмма изменения усилия вырывания гвоздя от глубины его внедрения

Заключение. Таким образом, полученные результаты показали, что уже при кре​плении 4 гвоздями на глубину 10мм достигается установленная ГОСТ 21463-87 «Обувь. Нормы прочности» прочность крепления каблука».
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АНАЛИЗ ПОТРЕБИТЕЛЬСКИХ ПРЕДПОЧТЕНИЙ 
НА РЫНКЕ СВАДЕБ​НЫХ ПЛАТЬЕВ
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Свадебное платье является самым важным нарядом в жизни девушки, ведь по тому, насколько долго и тщательно его выбирают, он не сравнится ни с каким другим. Свадебная одежда различается в зависимости от вероисповедания и конфессиальной принадлежности и служит связующим звеном для многих поколений. За исключением торжеств, проводимых в этническом стиле, наиболее популярными стилями свадебных платьев являются: «Бальное платье»: облегающий корсет, пышная юбка, шлейф и фата;  «Принцесса»: непрерывные линии сверху донизу, подчеркивающие талию и удлиняющие фигуру; «Ампир»: завышенная линия талии, подчеркнутая лентой, бантом или контраст​ной тканью, с бретельками или с рукавами разной длины, иногда с небольшим шлейфом; «Русалка»: силуэт, облегающий фигуру до колен, а затем расширяющийся за счет швов, складок, клиньев, иногда небольшой шлейф; «Трапеция»: приталенный лиф и широкая юбка за счет драпировки или складок, лиф и юбка часто выполняются из разных тканей, контрастных по фактуре или цвету, допускаются все варианты длины – от броского мини до элегантного макси со струящимся шлейфом; «Колонна»: короткие или длинные обле​гающие платья, могут иметь корсет или грацию, подчеркивающие фигуру, хороши для высоких и стройных женщин.

В настоящее время открывается много свадебных салонов, в которых можно при​обрести платье или взять его на прокат. Но в полной ли мере удовлетворяется спрос по​требительниц такого специфического ассортимента. Существует много традиций и при​мет, связанных со свадьбой и внешним видом невесты. Что же важно для современной девушки, как выглядит результат девичьих грез.

Материал и методы. В работе проведено анкетирование потребителей на тему «Идеальное свадебное платье». Было опрошено 50 студенток УО «ВГТУ» в возрасте от 18 до 25 лет. В проведенном социологическом опросе получена информация об отноше​нии респондентов к рынку данной продукции и об их предпочтениях в направлении си​луэтных форм, конструктивного решения и выбора материалов для свадебного платья. Вопросы в анкете были сгруппированы в три блока.

Результаты и их обсуждение. Блок 1. Силуэтные формы и конструктивные ре​шения платья. Большинство респондентов (75%) уверены в существовании «идеального свадеб​ного платья», состоящего из пышной юбки и удобного открытого корсета белого или пастельных цветов; 68% опрошенных, приобретая свадебный наряд, ориентируются ис​ключительно на собственный стиль и вкус, и только 16% готовы к экспериментам в торжественный день. Большинство предпочитают заниженную линию талии, модная в сегодня «линия ампир» пока не пользуется популярностью. Ответы на вопрос о форме членения корсета не дали возможность четко определить приоритеты большин​ства.

Блок 2. Формирование спроса на свадебные платья и возможность его реализации.

При выборе свадебного платья 28% респондентов прислушиваются к мнению ро​дителей, 22% - делают выбор с друзьями, 26% - ориентируются на предложение продавца и 24% - предпочли ответ « Ваш вариант», причем встречался ответ « мнение жениха», противоре​чащий обычаю. Большинство опрошенных (72%) не удовлетворены ассорти​ментом сва​дебных платьев, представленных в свадебных салонах и торговле.

Блок 3. Выбор материалов и аксессуаров. По мнению респондентов цвет свадеб​ного платья имеет решающее значение. Ли​дируют белый цвет (26%) и пастельные от​тенки (28%), 20% - допускают контрастную отделку. Все без исключения признали важ​ность выбора материалов: лидируют атлас (38%), кружево (34%), тафта (20%),причем кружево предлагают использовать и как ос​новной материал, и в качестве отделки. При выборе типа застежки мнения разделились почти поровну: застежка-молния – 28%, шну​ровка – 36%, крючки и петли – 36%.

По отношению к аксессуарам почти половина респондентов считает обязательной фату, треть опрошенных считает, что без подобранных украшений наряд будет непол​ным, при этом безоговорочно лидирует букет. 52% участниц опроса желают сразу приоб​ретать комплект свадебных нарядов. 

Заключение. Хочется отметить, что единого мнения об «идеальном» платье нет. В целом респонденты не довольны ассортиментом, представленным в торговле и свадеб​ных салонах. В дальнейшем для более детального изучения потребительских предпочте​ний планируется провести опрос среди работающих девушек, работников магазинов верхней одежды и работников швейных предприятий.

НАНОСТРУКТУРИРОВАННЫЕ ЛЮМИНОФОРЫ 
НА ОСНОВЕ ИТТРИЙ-АЛЮМИНИЕВОГО ГРАНАТА, 
ЛЕГИРОВАННОГО ЦЕРИЕМ, ФОРМИРУЕМЫЕ МЕТОДОМ ГОРЕНИЯ 
В УКСУСНОЙ КИСЛОТЕ

Куклина А.А.,

студентка 3 курса УО «ГГТУ им. П.О. Сухого», г. Гомель, Республика Беларусь

Научный руководитель – Урецкая О.В., ассистент

Люминофоры со структурой граната, активированные церием широко использу​ются для изготовления светоизлучающих диодов (СД) белого цвета свечения [1]. Наибо​лее известными способами получения наноструктурированного порошка иттрий-алюми​ниевого граната, легированного церием, являются [2]: твердофазный син​тез, методы со​осаждения, золь-гель методы, гидротермальный способ, методы горения в разных средах.

Для получения наноструктурированных порошков YAG:Ce в последнее время на​чались  исследования процесса горения азотнокислых солей в различных восстановите​лях – лимонной кислоте, мочевине, сахарозе [3].

В работе приводится новая схема (рис. 1) формирова​ния ультрадисперсных по​рошкооб​разных материалов на основе иттрий-алюми​ниевого граната, легирован​ного ионами це​рия методом термохимической реакции горения, в которой в каче​стве восстановителя исполь​зуется уксусная кислота, а в качестве окислителя высту​пают азотнокислые соли иттрия, алюминия и церия.
Рис. 1. Схема полу​чения порошка YAG:Ce методом горения в уксусной кислоте.

Методика процесса синтеза заключается в смешивании расчетных количеств Y(NO3)3 •6Н2О, Al(NO3)3 •9Н2О, Се(NO3)3 •6Н2О с уксусной кислотой до состояния одно​родного раствора. Далее следует термообработка при температуре 125 (С. В сушильном шкафу из смеси быстро испаряется вода и происходит бурная химическая реакция горе​ния. Полученный аэрогель подвергается термообработке при температуре 700-1200 °С. 
В результате получается наноструктурированный порошок иттрий-алюминиевого граната, легированный ионами церия, жёлтого цвета, с насыпной плотностью ( = 50-70 г/л.

Удельная поверхность порошков зависит от температуры прокаливания. Она резко  растет с увеличением  температуры, что обусловлено удалением адсорбированных слоев воды, гидроксилов и остатков органики и достигает максимума при 700 °С (96,0 м2/г), далее начинает снижаться, что связано с формированием кристаллической решетки граната, ростом кристаллов и упорядочиванием их структуры (2,8 при 1200 ºС).

C использованием методов оптической и растровой электронной микроскопии была изучена морфология порошков и определены средние размеры первичных частиц (рис.2).
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Рис. 2. Морфология полученных порошков YAG:Ce: а – до термообработки; б – после термообработки при 1100 °С (Ув.200х)
Таким образом разработан новый вариант получения люминесцентных порошко​образных материалов с улучшенными характеристиками на основе YAG:Ce, которые мо​гут быть использованы для получения люминофорных покрытий для белых СД и оптиче​ской керамики.
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Кураш А.Ф., Демидова И.С.,
студенты 5 курса УО «ВГТУ», г. Витебск, Республика Беларусь

Научные руководители – Шелепова В.П., канд. техн. наук, доцент;
Тхорева И.М.; канд. техн. наук, доцент

В настоящее время в мировой практике производства обуви широко используются текстильные материалы для изготовления наружных деталей верха. Применение для этих целей трикотажа и тканей обусловлено не только направлениями моды, но и дефицитом, а также высокой стоимостью натуральной кожи. В Республике Беларусь пока еще мало используются текстильные материалы в наружных деталях верха обуви. В основном, это ассортимент домашней и кроссовой обуви.

Наружные трикотажные детали верха обуви могут либо выкраиваться из полотна, либо изготавливаться полурегулярным или регулярным способами. При этом все детали верха могут быть трикотажными, или сочетаться с деталями из других материалов. Раз​нообразие переплетений и используемых нитей позволяет производить трикотаж с широ​ким диапазоном свойств и рисунчатых эффектов, а применение полурегулярного и регу​лярного способов обуславливает возможность получения разных участков купона или детали обуви с разным внешним видом и разными свойствами. 

Цель исследований – получение купонов и цельновязаных трикотажных деталей верха обуви с использованием эластомерных нитей на современном плоскофанговом оборудовании.

Результаты и их обсуждение. Разработаны заправочные характеристики для ку​понов и деталей голенища жен​ских сапог. Предложены купоны и детали разного вида: с ластичным бортиком и основ​ными участками, вырабатываемыми жаккардовыми или другими рисунчатыми перепле​тениями и без ластичного бортика. В качестве основного сырья для изготовления купо​нов и деталей использована полушерстяная пряжа белорус​ского производства. Эласто​мерная нить в одних вариантах купонов и деталей ввязыва​ется только в ластичный бор​тик, в других – во всех участках купона или детали. В бор​тике купонов и деталей исполь​зуется ластик различных раппортов, а эластомерная нить провязывается в петли, как в бортике, так и в основных участках купона или детали. Для изготовления купонов дета​лей выбрано плокофанговое оборудование фирмы «Stoll» (Германия). Программирование рабочего процесса выполнено на программирующем комплексе «Stoll M 1». При этом учтены особенности конструкции и специфические тре​бования к изготовлению трико​тажных деталей верха обуви: значительно меньшие раз​меры и более сложный контур в сравнении с деталями верхней одежды, более высокая степень соответствия размеров и контуров вязаной детали лекалу, наличие ровных, не расслаивающихся и не закручи​вающихся краев.

Заключение. В соответствии с заправочными характеристиками изготовлены опытные образцы на технологическом оборудовании  ОАО «Алеся», г. Минск. Прово​дятся исследования свойств полученного трикотажа с целью оценки соответствия его требованиям к мате​риалам для наружных деталей верха обуви.

РАЗРАБОТКА И ИССЛЕДОВАНИЕ ТЕХНОЛОГИИ ПРОИЗВОДСТВА АРМИРОВАННЫХ ШВЕЙНЫХ НИТОК
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студентка 5 курса УО «ВГТУ», г. Витебск, Республика Беларусь
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В Республике Беларусь армированные швейные нитки выпускает Гродненское ОАО «Гронитекс» по технологии, которая включает большое количество технологиче​ских переходов с использованием устаревшего низкопроизводительного оборудования. Это не позволяет вырабатывать качественные швейные нитки, которые можно применять на современном высокоскоростном швейном оборудовании.

В последние годы на предприятии установлено новейшее зарубежное оборудова​ние фирм «Rieter», «SSM» (Швейцария), «Zinser» (Германия), «Savio» (Италия), которое используется для производства хлопчатобумажной и смесовой пряжи для ткацкого и три​котажного производства. Большой интерес представляет разработка технологии произ​водства армирован​ных швейных ниток с использованием современного зарубежного оборудования. Данная технология позволит обеспечить стабильность технологических процессов и улучшит качество швейных ниток.

Материал и методы. Совместно со специалистами ОАО «Гронитекс» и кафедры «Прядение натураль​ных и химических волокон» УО «ВГТУ» проведены исследования и оптимизирован про​цесс формирования армированных швейных ниток торгового номера 44ЛХ по сокращенной технологии.

Результаты и их обсуждение. Одним из видов швейных ниток, вырабатываемых на ОАО «Гронитекс» являются армированные хлопкополиэфирные швейные нитки тор​гового номера 44ЛХ. В состав швейных ниток линейной плотности 21,5текс х 2 входит комплексная высокопрочная ма​лоусадочная полиэфирная нить линейной плотности 13,3 текс, которая является стержне​вой и тонкая хлопковая ленточка, которая обвивает поли​эфирную нить.

Армированные хлопкополиэфирные швейные нитки линейной плотности 21,5 текс х 2 предлагается вырабатывать по сокращенной технологии, которая предполагает изменения не только в прядильном, но и в крутильном производствах. Технологическая цепочка включает следующие переходы:

· разрыхлительно – очистительный агрегат фирмы «Rieter», в состав которого входит: кипоразрыхлитель УНИфлок А11; очистительно - обеспыливающая машина УНИклин В11; очистительно - смешивающая машина УНИмикс В70; тонкий очиститель УНИфлекс В60;

· шляпочная чесальная машина С60 фирмы «Rieter»;

· ленточная машина SB-D15 фирмы «Rieter» предварительный переход;

· ленточная холстоформирующая машина УНИлап Е32 фирмы «Rieter»;

· гребнечесальная машина Е66 фирмы «Rieter»;

· ленточная машина RSB-D40 фирмы «Rieter»;

· ровничная машина Цинзер 668 фирмы  «Zinser»;

· кольцевая прядильная машина G35 фирмы «Rieter» для формирования армиро​ванной хлопкополиэфирной пряжи линейной плотности 21,5 текс;

· мотальный автомат Polar L фирмы «Savio»;

· тростильная машина TW-2D фирмы «SSM»;

· машина двойного кручения Geminis S261B/BF фирмы «Savio» для скручивания армиро​ванной хлопкополиэфирной пряжи в два сложения. 

Разработаны параметры заправки современного технологического оборудования в прядильном и крутильном производстве. Исследован выход пряжи и полуфабрикатов по всем технологическим переходам. Исследован и оптимизирован процесс гребнечесания волокон с использованием оборудования фирмы «Rieter». Исследованы физико-механи​ческие свойства полуфабрикатов, пряжи и швейных ниток.

Установлено оптимальное сочетание величины первичной и вторичной круток, позволяющее вырабатывать швейные нитки, удовлетворяющие требованием стандарта. Получены математические модели, описывающие зависимость основных физико-меха​нических свойств армированных хлопкополиэфирных швейных ниток линейной плотно​сти 21,5 текс х 2 от круток в прядении и кручении.

Опытные нитки апробированы в швейном производстве при стачивании деталей изделий. Швы отвечают всем технологическим и эксплуатационным требованиям.
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Известно, что основным фактором, определяющим долговечность асфальтобе​тонных дорожных покрытий, является качество вяжущего материала – нефтяного битума, который должен обладать комплексом необходимых структурно-механических свойств, устойчивостью против старения, способностью обеспечивать прочное сцепление с по​верхностью минеральных материалов [1-3]. Поверхность минеральных зерен геометриче​ски и энергетически неоднородна, что влияет на её смачивание битумом, и как следствие, на структуру битумной пленки и прочность сцепления компонентов на поверхности раз​дела фаз [4].
Наиболее широко распространенным способом улучшения вышеуказанных свойств дорожных битумов является введение в их состав модифицирующих добавок по​лифункционального действия, в частности, стабилизирующих адгезионных присадок, снижающих интенсивность термоокислительного старения битумов и повышающих сте​пень их сцепления с применяемыми в дорожном строительстве минеральными материа​лами кислой и основной природы. В качестве таких присадок применяют вещества, со​держащие несколько аминогрупп и большой углеводородный радикал (С17 и выше), по​лучаемые путем взаимодействия карбоновых кислот с полиаминами [5, 6]. В настоящее время на рынке имеется достаточно широкий ассортимент добавок к битумам подобного действия. Однако, одни из них достаточно дороги, что сдерживает их практическое при​менение, а другие недостаточно химически стабильны в условиях получения асфальтобе​тонных смесей, что на практике приводит к снижению их эффективности и необходимо​стью увеличения расхода. В связи с этим, разработка технологии получения и практиче​ского применения высокоэффективных добавок полифункционального действия к нефтя​ным дорожным битумам с использованием местных возобновляемых сырьевых ресурсов является актуальной задачей. 

Целью работы является получение и изучение свойств продукта взаимодействия рапсового масла с полиаминами, и влияние полученного продукта на свойства дорожного битума. 

Результаты и их обсуждение. В результате проведенных исследований были синтезированы поверхностно-активные композиции сложного компонентного состава, содержащие комплекс катионных, анионных и амфолитных поверхностно-активных ве​ществ с критической концентрацией мицеллообразования в толуоле в диапазоне от 0,001 до 0,003 % масс. Изучены основные свойства синтезированных продуктов: температура каплепадения, вязкость, плотность, аминные и йодные числа, а также термоокислитель​ная стабильность и устойчивость к биологическому разложению.
Установлено, что синтезированная добавка оказывает на нефтяной битум пласти​фицирующее действие, снижая его динамическую вязкость,  замедляет термоокислитель​ное старение в условиях ГОСТ 18180-72, способствует повышению степени сцепления битума как с поверхностью кислых (гранитный щебень), так и щелочных (мраморная крошка) минеральных материалов (метод А) ГОСТ 11508-74 [7]. Так, в случае введения в битум синтезированной добавки в количестве 0,5 % масс. и  после его термообработки, пенетрация при 25°С снизилась на 11%, а у исходного битума – на 16,5%.  При изучении адгезионных свойств  было установлено, что при использовании исходного битума на​блюдается практически полное его смывание с поверхности минералов, а при добавлении исследуемого продукта поверхность минеральных частиц более чем на ¾ остается по​крытой модифицированным битумом.

Заключение. Выявлены факторы и разработаны практические рекомендации, по​зволяющие целенаправленно регулировать активность получаемой добавки. Предложены технологические приемы активации сырья с целью снижения продолжительности синтеза добавки и стабилизации её свойств. 
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В настоящее время для производства обуви наряду с натуральной кожей начали применять ИК и СК, что обусловлено растущим дефицитом и дороговизной натуральных кож и соответственно высокой стоимостью обуви. ИК и СК для верха обуви обладают высокой упругостью, недостаточной пластичностью, что затрудняет процесс формования обуви на колодке, являющимся одним из основных для производства качественной и кра​сивой обуви. Целью проведенной работы явилось исследование упругопластических свойств ИК и СК и систем материалов при различных технологиях пластификации, от которых зависит качественное формование обуви на колодке и ее формоустойчивость при носке и хранении. 

Материал и методы. В качестве материала верха были выбраны ИК на тканевой основе Capretto и СК на смешанной основе с армирующей тканью Tartaruga Lagos, кото​рые в сегодня широко применяются при производстве закрытой обуви. В сис​темы вхо​дили материалы, которые имитировали реальные конструкции заготовок верха обуви: межподкладка из термобязи, подкладка из натуральной кожи и трикотажного по​лотна.

На основании анализа литературы [1] и опыта работы предприятий были исследо​ваны следующие методы пластификации: контактный прогрев и термодиффузионный контактный метод увлажнения, для реализации которых использовали специальные уст​ройства, позволяющие создавать регулируемый температурный градиент для контактного прогрева и увлажнение систем термодиффузионным контактным методом. Упругопла​стические свойства систем материалов оценивались такими показателями, как: остаточ​ная деформация, упругость, пластичность, условный модуль упругости, жесткость [2]. 

Для оценки эффективности влияния пластификации на упругопластические свой​ства систем материалов испытывались также необработанные образцы. Объем выборки составлял 5 образцов, данные обрабатывались методом математической статистики, под​твердившие достоверность полученных данных. 

Результаты и их обсуждение. Полученные данные показали, что при исследо​ванных методах пластификации улучшаются упругопластические свойства систем мате​риалов: повышаются остаточные деформации и пластичность, снижаются упругость, же​сткость и условный модуль упругости, и как следствие, улучшается качество формования верха обуви.

При пластификации термодиффузионным контактным методом увлажнения ре​жим зависит от материала подкладки и расположения ткани-влагоносителя относительно поверхности ИК и СК и подкладки в системе.

Для системы с верхом из Capretto и Tartaruga Lagos и подкладкой из натуральной кожи, контактирующей с тканью-влагоносителем, разработан режим: температура по​верхности плиты со стороны ИК и СК – 100 + 5 °С, со стороны подкладки – 175 + 5 °С, время прогрева – 30 с. Для этой же системы, когда ткань-влагоноситель находится на по​верхности ИК и СК, режим такой: температура поверхности плиты, контактирующей с тканью-влагоносителем, – 170 + 5 °С, температура поверхности со стороны подкладки – 95 + 5 °С, время – 30 с.

Для систем с подкладкой из трикотажного полотна разработан режим: темпера​тура поверхности плиты со стороны ИК и СК – 120 + 5 °С, температура поверхности плиты со стороны подкладки – 205 + 5 °С, время прогрева – 30 с.

При пластификации систем контактным прогревом как для подкладки из нату​ральной кожи, так и для трикотажного полотна режим пластификации следующий: тем​пература поверхности плиты, контактирующей с ИК и СК – 160 + 5 °С, температура по​верхности плиты со стороны подкладки – 90 + 5 °С, время прогрева – 30 с.

Заключение. Из исследованных методов пластификации для практического при​менения луч​шим является контактный прогрев системы, который может быть быстро реализован на предприятиях, на которых имеются установки типа 331 фирмы «Шен» (Германия), ис​пользуемые для интенсивной обработки заготовок верха обуви перед фор​мованием. Разработанная технология пластификации систем материалов с верхом из ИК Capretto и СК Tartaruga Lagos была апробирована на указанной установке и принята к внедрению в производство.
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СНИЖЕНИЕ УРОВНЯ ДЕФЕКТНОСТИ И ОТХОДОВ 
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Целью нашей работы явилось исследование технологии выработки стеклоткани СПА -100(186) - 30А  для снижения уровня дефектности и отходов. Сетка абразивная марки СПА -100 применяется для армирования материала, используемого для упрочне​ния абразивных кругов на бакелитовой связке. 

Материал и методы. Для достижения поставленной цели мы произвели заправку станка без ложной кромки, тем самым снизив отходы по утку, подобрали оптимальные параметры работы станка, произвели подбор оптимальных параметров сушки утка с це​лью снижения «сеченой нити», оценили уровень дефектности опытных образцов и вы​брали наиболее оптимальный.

Результатьы и их обсуждение. С целью снижения отходов на ассортименте СПА -100(186) - 30А производим заправку станка L - 5001 без ложной кромки. Для этого мы провели следующие мероприятия:

1. Отключили задувное сопло, которое на базовой ткани служило для направле​ния полета уточной нити в сторону ложной кромки и выравнивало нить при прибое.

2. Изменили на более поздний момент срабатывания уточной вилочки в цикловой диаграмме, сдвинув его на 30 °. Таким образом, после прилета уточной нити до правой кромки уточная вилочка подтягивает ее обратно, выравнивая по ширине полотна.

3. Для лучшего закрепления бахромы от уточных нитей в правой кромке дополни​тельно установили устройство «Биндер» с рапирного ткацкого станка фирмы «Dornier» (Германия) и завели в него перевивочные полиэфирные нити линейной плотности 
16,7 текс.

4. Изменили параметры подачи воздуха при прокладывании утка, сдвинув их по цикловой диаграмме на 10°, что способствует лучшему натяжению уточной нити в зеве.

5. Отрегулировали длину подачи уточной нити таким образом, чтобы после под​нятия уточной вилочки вверх, бахрома уточных нитей в сетке не превышала 5 мм.

При этом обрывность нити по утку у опытной ткани составила 0,001 случай на 1 метр, что соответствует серийному технологическому процессу. С целью уменьшения «сеченой нити» утка производим подбор оптимальной температуры сушки уточной нити после размотки перед ткачеством. « Сеченая нить» утка- это массовое отщепление эле​ментарных волокон, образующих местные утолщения стеклонити по фону ткани. Перед ткачеством уточная нить на бобинах типа « молочной бутылки» проходит процесс обяза​тельной сушки при температуре 55 °С в течение 5 суток. Нами было проведено 3 опыта с различной температурой сушки и сроками сушки. По каждому опыту  было наработано по 8 рулонов стеклоткани СПА - 100(186)-30А по 400 м ткани в каждом рулоне.

Базовый уровень дефектности на стеклоткани СПА -100(186) – 30А при темпера​туре сушки 55°С и сроке сушки 5 суток составил на 10 м – 35 случаев. Средняя влаж​ность утка по трем замерам составила 0,095%. Нормируемая влажность утка не должна превышать 0,1%.

Опыт 1. Снижаем температуру в сушилке до 50 °С и увеличиваем срок сушки утка до 6 суток. Средняя влажность утка по четырем замерам составила 0,115%. Уровень дефектности по «сеченой нити» утка на 10м составил 20 случаев. «Сеченая нить» утка менее выраженная, без утолщений.

Опыт 2. Снижаем температуру в сушилке до 45 °С и увеличиваем срок сушки утка до 7 суток. Средняя влажность утка по трем замерам составила 0,17%.

Опыт 3. Поскольку влажность утка превышает 0,1%, то срок сушки утка увеличи​ваем до 8 суток. Влажность утка при этом составила 0,116 %. Уровень дефектности при данных условиях составил на 10м – 9 случаев.

Таким образом, при третьем опыте произошло снижение уровня дефектности  «сеченой нити» по утку с 35 случаев до 9 случаев на 10 м стеклоткани. Однако из-за уве​личения срока сушки с 5 до 8 суток, в ткацком цеху увеличивается объем незавершенного производства из-за ожидания утка, а также растут внутрицеховые расходы на пар для сушки. Поэтому мы выбрали из трех проведенных нами опытов, опыт №1, как самый оп​тимальный. Предложенная заправка ткацкого станка без ложной кромки при выработке опытной ткани, установка устройства «Биндер» для закрепления правой кромки и подбор параметров работы уточной вилочки позволили снизить отходы по утку с 0,11 до 0,06%.

Заключение. Предложенные мероприятия позволяют уменьшить нормы расхода сырья на 100 погонных метров стеклоткани, что положительно сказывается на уменьше​нии ее себе​стоимости с 568,5 тысяч рублей до 561,3 тысяч рублей.Результаты работы предложены к внедрению на ОАО «Полоцк-Стекловолокно» с экономическим эффектом 42693,7 тысячи рублей на годовой выпуск стеклоткани СПА – 100 (186) – 30А.

ТЕХНОЛОГИЯ КОВРОВЫХ ИЗДЕЛИЙ 
С ПРИМЕНЕНИЕМ ВОРСОВОЙ ОСНОВЫ 
РАЗЛИЧНОГО СЫРЬЕВОГО СОСТАВА

Новикова Е.Е., Зарецкая А.А.,

студентки 6 и 5 курсов УО «ВГТУ», г. Витебск, Республика Беларусь

Научный руководитель – Бондарева Т.П., канд. техн. наук, доцент

Целью работы являeтся технологический процесс и анализ свойств ковровых из​делий с применением ворсовой основы различного сырьевого состава. 
Материал и методы. Ковровые изделия вырабатывались в условиях ОАО «Ви​тебские ковры» на ковроткацком станке «ALPHA-300» германской фирмы «SCHÖN​HERR», оснащенном двухподъемной электронной жаккардовой машиной LX 2490. Для исследования и сравнительного анализа эксплуатационных свойств нами были выбраны восьмицветные двухполотенные  жаккардовые ковровые изделия с использованием сле​дующего сырьевого состава:

а) артикул 7С13-ВИ с полушерстяной ворсовой основой: 1) для ворсовой основы – полушерстяная пряжа кольцевого способа прядения линейной плотности 84 текс×3  (шерсть – 82%; полиамид – 18 %); 2) для коренной основы – пряжа хлопкополиэфирная  –  50 текс×3 (Бельгия); 3) для настилочной основы – пряжа хлопкополиэфирная 50 текс×3. К достоинствам полушерстяного ковра относятся: прочность, эластичность ворса, высокая износостойкость, долговечность.

б) артикул 4С21-Ви с полипропиленовой ворсовой основой: 1) для ворсовой ос​новы – пряжа полипропиленовая  «Heat-Set»  линейной плотности 210 текс (Турция); 2) для коренной основы – пряжа хлопкополиэфирная 50текс×3(Бельгия); 3) для настилочной основы – пряжа хлопкополиэфирная 50 текс×3. В качестве утка в обоих коврах использо​валась джутовая пряжа 280 текс×2 (Индия). 

К достоинствам ковров из полипропилена относятся: низкая стоимость, легкость в уборке, отсутствие выхода подшерстка, отталкивание пятен на водной основе. Полипро​пиленовая нить окрашивается в процессе ее изготовления, и поэтому ковры всегда цвето​устойчивы и не выгорают на солнце.

Результаты и их обсуждение. В результате исследования свойств базового ков​рового изделия арт. 7С13-ВИ и опытного коврового изделия арт. 4С21-ВИ были полу​чены следующие результаты:

1. Шерстяная  пряжа линейной плотности 84 текс ×3 по сравнению с полипропи​леновой пряжей  210 текс имеет меньшую на 32% разрывную нагрузку и на 18%  мень​шее разрывное удлинение. Объяснить это можно различным сырьевым составом и струк​турой ворсовой основы.

2. В связи с несколько меньшей линейной плотностью полипропиленовой ворсо​вой основы наблюдается снижение поверхностной плотности опытного коврового изде​лия арт.4С21-ВИ по сравнению с базовым ковром арт. 7С13-ВИ, а также снижение на 222 г/м2  поверхностной плотности ворса.

3. Уработка нерабочего полипропиленового ворса составила 14,1% против 23,3% шерстяного нерабочего ворса. Это объясняется различным сырьевым составом ворсовых основ, а так же техникой переплетения цветного узора.

4. Степень закрепа ворсового пучка из полипропиленовой основы на 80 мН/пуч ниже, чем у ворсового пучка из п/ш основы. Однако, по сравнению с требованиями ГОСТа, стойкость к истиранию у опытного коврового изделия выше в 2.9 раза.

5. Основные физико-механические свойства базового и опытного ковровых изде​лий находятся в пределах требований ГОСТ 28415.89  «Тканые ковровые изделия и по​крытия»,  но у опытного они несколько ниже, чем у базового.

Заключение. В результате снижения материалоемкости опытного коврового из​делия, по сравнению с базовым на 9,8 %, произошло снижение себестоимости 1 м² ковра на 30,7 %. Это привело к снижению отпускной цены 1 м² на 6,1 тыс. руб. Отпускная цена опытного коврового изделия арт.4С21-ВИ снизилась по сравнению с базовым ковровым изделием арт.7С13-ВИ на 48,8 тыс. руб.

Снижение цены опытного ковра повышает его конкурентоспособность по сравне​нию с базовым и, как следствие увеличивает оборачиваемость средств предприятия и улучшает его экономическое положение. Цена опытного коврового изделия доступна широкому кругу потребителей со средним уровнем заработной платы. Все расчеты гово​рят о том, что производство данных ковровых изделий является экономически выгодным и технологически целесообразным.

СОВРЕМЕННОЕ  ОФОРМЛЕНИЕ ОБУВИ СПЕЦИАЛЬНОГО НАЗНАЧЕ​НИЯ

Осипова А.П.,
студентка 5 курса УО «ВГТУ», г. Витебск, Республика Беларусь

Научный руководитель – Линник А.И., канд. техн. наук, доцент
Армейская обувь создается не для модных показов. Она, в первую очередь, должна быть функциональной. Качественная армейская обувь создается для ношения в боевых ситуациях. Ее главной целью, не является демонстрация внешнего вида. Если вы ищите максимально стильную армейскую обувь, вероятно, она не будет аутентичной. Цель данной работы – анализ моделей-аналогов обуви для военных, выпускаемых на обувных предприятиях Республики Беларусь и разработка требований к обуви специ​аль​ного назначения.

Результаты и их обсуждение. Армейский сапог все больше уходит на второй план. Наиболее распространена военная обувь со шнуровкой. Есть множество вариаций. Среди них, специальные воен​ные ботинки, которые носит конкретный вид войск. Напри​мер, ботинки для экипажа танка, или десантные ботинки. Существуют также ботинки, которые предназначены для конкретного климата и среды: для холодной/жаркой погоды, сапоги для джунглей, пус​тыни и т.д.

Военные ботинки имеют практичную и функциональную конструкцию. Они предлагают полную защиту ног в сложных условиях. Кроме того, они обеспечивают ста​бильность для лодыжек и эффективное сцепление, чтобы солдаты не падали и не сколь​зили. Большинство военных ботинок сделано водонепроницаемыми. Это защищает ноги от намокания и обеспечивает им хорошую вентиляцию. Такая обувь, разработана с ис​пользованием кожи, изготовленной по специальной технологии или обработанной хими​катами. Современные виды могут быть сделаны со вставками из номекса или кевлара по бокам, для увеличения прочности ботинок.

Законодателями дизайна обуви специального назначения являются такие ведущие торговые  марки  как  РАТ, «Фарадей», «GARSING» и др. В Республике Беларусь изделия аналогичного функционального назначения, изго​тавливающихся на ЗАО СП «Отико» г. Минск, ОАО Гродненская обувная фабрика «Не​ман», СП ООО «Чевляр» г. Минск. Су​ществует еще ряд предприятий, расположенных на территории страны, на которых раз​мещают свои заказы, ведущие компании Российской Федерации.
Данный анализ проводился с целью выбора оптимального проектного решения. При анализе  определялись основные параметры изделия в соответствии с СТБ 1219-2000 [1]. Анализируя конструктивные параметры моделей-аналогов, можно сделать вывод, что конструктивные параметры обуви специального назначения соответствуют ГОСТу.

Проведенный анализ моделей-аналогов будет неполным, если не учесть требова​ния и замечания лиц, которые непосредственно эксплуатируют обувь данного вида и на​значения. На кафедре  конструирования и технологии изделий из кожи совместно с МООАО “Луч” было проведено  анкетирование 200 военнослужащих различных подраз​делений. Проанализировав данные анкетирования можно сделать следующие выводы: наи​более  предпочтительным видом обуви для военнослужащих являются ботинки с высо​кими берцами (высота берцев – не менее 193 мм); обувь для военнослужащих должна подразделяться по сезону носки и по типу местности прохождения службы; обувь должна быть легкой и гибкой; необходимо увеличить прочность ниточных швов и проч​ность крепления подошвы с верхом обуви; использовать в качестве материала для шнур​ков синтетические волокна, имеющие большую прочность и стойкость к истиранию; для верха обуви использовать материалы, обладающие высокой прочностью, хорошими вла​гозащитными и теплоизоляционными свойствами, пластическими свойствами, с кото​рыми связана приформовываемость верха обуви к стопе и хорошей формоустойчивостью при носке; материалы подносков и задников должны быть формоустойчивыми, а также иметь достаточную толщину и жесткость; подошва   должна   быть  толстая,   обладаю​щая   противоударными   и амортизационными свойствами, хорошо сцепляться с грун​том; материал основной стельки должен быть стойким к сжатию, многократному изгибу, расслаиванию и обладать хорошей амортизационной способностью; материал вкладной стельки должен обладать высоким сопротивлением истиранию и потостойкостью и иметь амортизирующие вставки. 

Заключение. В рамках данной работы были разработаны три различные конст​рукции ботинок для военнослужащих. Наряду с ботинками с настрочными берцами раз​работаны ботинки с настрочными союзками, конструкция которых является менее трудо​емкой  и более прочной в процессе носки. Разработанные ботинки имеют глухой клапан, предохраняю​щий обувь от попадания влаги и различных загрязнений внутрь обуви. Для спроектиро​ванных моделей был осуществлен подбор материалов, учитывающий требо​вания, разра​ботанные в результате анкетирования и с использованием современных мем​бранных ма​териалов.  Опытный образец ботинок изготовлен в промышленных условиях на ЗАО СП «Отико» г. Минск.
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В настоящее время производство углеродных волокон и нитей постоянно расши​ряется, в т. ч. в России и странах СНГ. Основным производителем данного вида нитей в РБ является Светлогорское ПО «Химволокно». Углеродные нити имеют специфические преимущества по отношению к другим видам химических волокон нового поколения, обладают уникальностью применения в некоторых областях: термическая изоляция, хе​мостойкие полимерные покрытия,  фильтрация агрессивных сред,  уплотнительные мате​риалы, твердые пластинчатые нагреватели,  гибкие нагреватели, обогреваемая одежда и обувь. Следует заметить, что еще не все их возможности применения выявлены и реали​зованы, что делает эти волокна еще более перспективными в будущем. 

Наибольший интерес с точки зрения текстильной продукции  представляет собой применение электронагревательных нитей в изделиях бытового и медицинского назначе​ния, используемых для активного нагрева. Температурные режимы нагрева изделий зави​сят от области их применения - в основном это температуры  от 40°C до 60°С. 

Материал и методы. В лаборатории кафедры «ПНХВ» разработана технология получения электронагревательных нитей (ЭНН) линейной плотности 280 текс на модер​низированной  прядильно-крутильной машине. Для производства ЭНН в качестве исход​ного сырья  используются: комплексная углеродная нить линейной плотности 205 текс и стеклонить линейной плотности 68 текс, причем комплексная углеродная нить выполняет функцию стержневого элемента, а стеклонить – как закрепительный компонент.

Результаты и их обсуждение. Принципиальная схема получения электронагрева​тельных нитей представлена на рисунке 1.

Технологический процесс производства электронагревательной нити на машине осуществляется следующим образом. Углеродная нить, проходя  нитенатяжитель, пода​ется питающей  парой в полое отверстие веретена. На полое веретено надета двухфлан​цевая катушка со стеклонитью. При вращении катушки, сходящая с нее баллонирующая стеклонить,  вращаясь,  обкручивает углеродную нить. Таким образом,  стеклонить  при​дает получаемой нити устойчивую к расслоению структуру. Полученная комбинирован​ная  нить протаскивается через канал веретена оттяжной парой и наматывается на выход​ную паковку (бобину) с помощью мотального барабанчика.
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Рисунок 1 - Принципиальная схема  получения ЭНН
ЭНН в исходном виде не может использоваться для изготовления изделий актив​ного обогрева, т.к. не имеет на своей поверхности изолирующего слоя, обеспечивающего электробезопасность как самих нитей, так и изделий с их применением. Проведены  ра​боты  по нанесению на поверхность ЭНН изолирующего материала – полиэтилентереф​талата, в результате чего получен гибкий провод,  выдерживающий температуру нагрева до 1000С и обладает гибкостью без излома.

Полученный электронагревательный провод использован в качестве нагреватель​ного элемента при изготовлении спецодежды активного обогрева.

Заключение. Таким образом, разработанная технология позволяет существенно расширить ассортимент вырабатываемых текстильных изделий специального назначения.
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ИССЛЕДОВАНИЕ И ОПТИМИЗАЦИЯ ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО ПРО​ЦЕССА ПОЛУЧЕНИЯ ЛЬНЯНОГО ШПАГАТА НА КРУТИЛЬНОЙ МАШИНЕ
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Научный руководитель – Гришанова С.С., канд. техн. наук, доцент

Повышение эффективности использования короткого льняного волокна является актуальной задачей для текстильной промышленности Республики Беларусь. Производ​ство шпагата из короткого льняного волокна  – одно из перспективных направлений. С целью определения оптимальных параметров работы крутильной машины для получения качественного льняного шпагата 2,6 ктекс проведен двухфакторный эксперимент.

Материал и методы. В качестве варьируемых факторов выбраны: Х1 – крутка крутильной машины, К, (кр/м); Х2 – номер бегунка. Эти параметры работы машины ока​зывают большое влияние на физико-механические показатели льняного шпагата. Уровни и интервалы варьирова​ния входных параметров Х1 и Х2, найденные в результате предва​рительных эксперимен​тов, представлены в таблице 1.
Таблица 1 – Уровни и интервалы варьирования входных параметров

	Варьируемые па​раметры
	Единица измерения
	Интервал варьирования
	Уровни факторов

	
	
	
	-1
	0
	+1

	Х1
	кр/м
	40
	60
	100
	140

	Х2
	-
	100
	800
	900
	1000


В качестве выходных параметров оптимизации выбраны следующие качествен​ные показатели льняного шпагата: Т – линейная плотность льняного шпагата, ктекс; Р – разрывная нагрузка льняного шпагата, Н;    СР – коэффициент вариации льняного шпа​гата по разрывной нагрузке, %.

Результаты и их обсуждение. Результаты исследований физико-механических свойств льняного шпагата обра​ботаны на ЭВМ, и полученные среднестатистические ха​рактеристики занесены в расчет​ную матрицу, которая представлена в таблице 2.

Таблица 2– Расчетная матрица

	X1
	Х2
	P
	CP
	T

	60
	800
	255
	19
	2.39

	60
	900
	271
	18.1
	2.45

	60
	1000
	280
	14.5
	2.45

	100
	800
	295
	15.5
	2.50

	100
	900
	300
	14.9
	2.58

	100
	1000
	318
	13.9
	2.60

	140
	800
	270
	16.5
	2.70

	140
	900
	288
	16.5
	2.62

	140
	1000
	301
	14.1
	2.69


Обработка результатов эксперимента производилась на ЭВМ с помощью про​граммы «Statistica for Windows». По матрице планирования были построены регрессион​ные модели и графики зависимости выходных параметров от входных. Анализ графиков показал, что:

- разрывная нагрузка льняного шпагата зависит как от крутки, так и от номера бе​гунка. Причем в большей степени – от крутки. Наименьшую прочность 264Н  льняной шпагат имеет при крутке 60 кр/м и бегунке №800, а наибольшую прочность 309Н – крутке 120 кр/м и бегунке №1000.

- коэффициент вариации по разрывной нагрузке льняного шпагата зависит от крутки и номера бегунка. Льняной шпагат имеет наименьшую неровноту по разрывной нагрузке14,0% при крутке 80-130 кр/м и бегунке №1000, а наибольшую неровноту 17,8% – при крутке 60 кр/м и бегунке №800.

- линейная плотность льняного шпагата зависит от крутки и номера бегунка. Льняной шпагат имеет наименьшую линейную плотность при крутке 60кр/м и бегунке №800, а наибольшую линейную плотность – при крутке 120 кр/м и бегунке №1000.

Заключение. Проведена многокритериальная оптимизация или оптимизация с ограничениями. Для льняного шпагата нормируемыми показателями являются: разрыв​ная нагрузка льня​ного шпагата (Р); коэффициент вариации по разрывной нагрузке (СР); линейная плот​ность льняного шпагата (Т). Для получения качественного льняного шпа​гата физико-ме​ханические   показатели,   должны   соответствовать требованиям   ГОСТ 17308-88: Т ≤ 2,3%; Р ≥ 210 Н; СР < 15 %.

Для того, чтобы льняной шпагат получился как можно более ровным по разрыв​ной нагрузке ужесточим требования по неровноте СР < 14 %.

В результате оптимизации с ограничениями установлено, что для получения льняного 4-ниточного шпагата 2,6 ктекс с физико-механическими показателями, соответ​ствующими  I сорту ГОСТ 17308-88, крутку на крутильной машине К-176 необходимо  выбирать из диапазона: от 85 кр/м до 130кр/м;  а номер бегунка от 950 до 1000. 
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ИССЛЕДОВАНИЕ УПРУГОПЛАСТИЧЕСКИХ СВОЙСТВ 
ИСКУССТ​ВЕННЫХ (ИК) И СИНТЕТИЧЕСКИХ (СК) КОЖ, 
ПРИМЕНЯЕМЫХ ДЛЯ ВЕРХА ОБУВИ

Рачицкая Т.С.,

студентка 5 курса УО «ВГТУ», г. Витебск, Республика Беларусь

Научный руководитель – Антоненко А.Н., магистр техн. наук
Увеличение объема выпускаемой обуви с верхом из разнообразных ИК и СК обу​словливает необходимость изучения свойств этих материалов. Одними из наиболее зна​чимых свойств являются упругопластические, которые определяют способность ИК и СК к формованию, а также формоустойчивость и приформовываемость обуви к стопе. Целью проведенной работы явилось исследование упругопластических свойств различных по структуре ИК и СК, применяемых в настоящее время на обувных фабриках для произ​водства закрытой обуви.

Материал и методы. Для ИК и СК на нетканой основе определяют показатели упругопластических свойств при напряжении 5 МПа, так как эти материалы менее проч​ные. ИК и СК на тканевой основе исследуют при нагрузке равной 75% от разрывной на​грузки. Размеры образцов принимают в соответствии с ГОСТ 17316–71 (1(. «Кожа искус​ственная мягкая. Метод определения разрывной нагрузки и удлинения при разрыве». 

Упругопластические свойства характеризуют следующими показателями: полное удлинение (εполн, %), остаточное удлинение (εост, %), упругое удлинение (εупр, %), пла​стичность (П, %), упругость (У, %), условный модуль упругости (Еу, МПа), Жесткость 
(D, Н), условное напряжение (σу, МПа).

Для выполнения эксперимента были отобраны 2 группы материалов: 1) ИК на тканевой основе (Capretto, Metlack, Rosso); 2) СК на смешанной основе (Tartaruga Lagos, Degrade Lagos, Avrora). Упругопластические свойства ИС и СК определялись при одно​осном растяжении на машине «Frank» при скорости перемещения зажима v = 100 ± 10 мм/мин. Образцы СК и ИК выкраивались в направлении вдоль и поперек рулона, раз​меры образцов: 150×20, с рабочей зоной 100 х 20 мм. Исследование упругопластических свойств определялось на трех параллельных образцах. 
Показатели определялись при напряжении, возникающем при деформации об​разца на величину εу= 0,75∙εразр. Образец под нагрузкой выдерживался в течение 5 мин, рабочая длина образца измерялась по истечении одного часа отдыха образца. 

Результаты и их обсуждение. Показатели упругопластических свойств иссле​дуемых ИК и СК представлены в таблице. 

Таблица – Упругопластические свойства ИК и СК

	Наименование мате​риала
	Направление раскроя
	Наименование показателя

	
	
	εполн,

%
	εост,

%
	εупр,

%
	П,

%
	У,

%
	σу,

МПа
	Еу,

МПа
	D,

Н

	Capretto
	вдоль
	16,5
	2,0
	15,5
	12,1
	87,9
	14,0
	84,8
	1696,0

	
	поперек
	20,3
	3,5
	17,8
	17,2
	82,8
	8,0
	39,4
	788,0

	Metlack
	вдоль
	15,8
	2,3
	13,5
	14,5
	85,5
	9,8
	62,0
	1116

	
	поперек
	27,0
	3,0
	24,0
	11,1
	88,9
	13,2
	48,8
	878,4

	Rosso
	вдоль
	12,0
	1,0
	11,0
	8,3
	91,7
	10,4
	86,7
	1560,6

	
	поперек
	23,3
	2,2
	21,1
	9,4
	90,6
	11,1
	47,6
	856,8

	Tartaruga
Lagos
	вдоль
	12,5
	1,5
	11,0
	12,0
	82,0
	10,0
	80,0
	1440,0

	
	поперек
	21,0
	1,5
	19,5
	7,1
	92,9
	3,3
	15,7
	282,6

	Degrade Lagos
	вдоль
	12,0
	1,0
	11,0
	8,3
	91,7
	9,5
	79,2
	1422

	
	поперек
	20,9
	2,0
	18,9
	9,6
	90,4
	6,2
	29,7
	534,6

	Avrora
	вдоль
	11,9
	1,1
	10,8
	9,2
	90,8
	7,4
	62,2
	1244

	
	поперек
	25,7
	2,8
	22,9
	10,9
	89,1
	6,9
	26,8
	536


Анализ упругопластических свойств показывает, что показатель полной деформа​ции практически одинаковый в продольном и поперечном направлениях в обеих группах. В то же время величина (ост в СК на смешанной основе равна 1-2 %, а у ИК на тканевой – 1-3,5 % в зависимости от направления раскроя. Наибольшие величины (ост у ИК на ткане​вой основе у Capretto и Metlack в поперечном направлении, а у СК на смешанной основе почти одинаковы. 

Пластичность ИК на тканевой основе значительно изменяется в зависимости от направления раскроя. Так, у ИК Capretto и Metlack пластичность в поперечном направле​нии равна 17,2 % и 11,1 %, в продольном – 12,1 % и 14,5 % соответственно. У СК на смешанной основе Degrade Lagos пластичность вдоль и поперек почти одинакова, а у Tartaruga Lagos пластичность выше в продольном направлении и приближается к пла​стичности ИК на тканевой основе.

Все исследованные виды ИК и СК имеют высокие значения модуля упругости и жесткости в продольном направлении и, по сравнению со значениями этих показателей в поперечном направлении, разница составляет 1,5-4 раза.

Заключение. Из проведенных исследований можно сделать вывод, что из группы ИК на тканевой основе по показателям свойств предпочтительно для изготовления обуви Cаpretto, а из группы СК на смешанной основе – Tartaruga Lagos. 
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Технологические свойства материалов для одежды учитывают при разработке конструкции изделия, его технологии от раскроя до влажно-тепловой обработки, при вы​боре оборудования, совершенствовании производства, конфекционировании материалов.

Самой распространенной задачей при разработке технологии изготовления швей​ных из​делий является выбор и обоснование регламентированных режимов сборки швей​ного из​делия с использованием ниточных соединений. Для исследования технологичности ар​мированных швейных ниток, т.е. для ис​следования качества ниточных соединений опре​деляли посадку и стягивание материалов нитками строчки.

Материал и методы. Для определения качества ниточных соединений при ис​пользовании армированных швейных ниток № 45 ЛЛ производства ОАО «ПНК имени С.М. Кирова» и № 45 ЛЛ ОАО «Гронитекс» применяли пальтовую ткань. Испытание проводилось на швейной машине класса 31-32+100, с иглами № 100 и № 110 и величиной стежка L = 3,0; 3,5; 4,0 мм по СТБ 1357-2002.

Результаты и их обсуждение. Результаты испытаний стягивания материала нит​ками строчки и посадки ткани при стачивании нитками № 45 ЛЛ производства  ОАО «ПНК имени С.М. Кирова» и № 45 ЛЛ ОАО «Гронитекс», иглой   № 100 и № 110 при разной величине стежка представлены в таблице 1 и 2.

Таблица 1 – Результаты испытания стягивания и посадки материала при стачива​нии армированными швейными нитками №45 ЛЛ ОАО «ПНК имени С.М. Кирова», иг​лой № 100 и № 110 при разной величине стежка
	№
иглы
	Стягивание ткани при стачивании, %
	Посадка ткани

при стачивании, %
	Натяжение верхней нитки, сН
	Величина

стежка L, мм

	100
	1,169
	0,99
	200
	3,0

	100
	0,891
	1,403
	200
	3,5

	100
	1,285
	1,480
	200
	4,0

	110
	1,372
	1,081
	200
	3,0

	110
	0,906
	0,924
	200
	3,5

	110
	1,570
	2,0608
	200
	4,0


Анализ результатов испытания ниточных соединений при использовании армиро​ванных швейных ниток № 45 ЛЛ производства    ОАО «ПНК имени С.М. Кирова» пока​зал, что стягивание материала при использовании швейной иглы № 100 и величине стежка 3,0-4,0 мм составляет от 0,89% до 1,28%, посадка материала от 0,99 % до 1,48%. 

При использовании швейной иглы № 110 и величине стежка 3,0-4,0 мм стягива​ние составляет от 0,91% до 1,57%, посадка материала от 0,92% до 2,06%. Наилучший ре​зультат был достигнут, при величине стежка 3,5 мм, номере иглы 110 и составил посадку 0,92% и стягивание 0,90%.
Таблица 2. Результаты испытания стягивания и посадки при стачивании армиро​ванными швейными нитками № 45 ЛЛ ОАО «Гронитекс», иглой № 100 и № 110 при раз​ной величине стежка
	№
иглы
	Стягивание ткани при стачивании, %
	Посадка ткани

при стачивании, %
	Натяжение верхней нитки, сН
	Величина

стежка L, мм

	100
	1,211
	2,265
	200
	3,0

	100
	1,274
	1,478
	200
	3,5

	100
	1,674
	1,477
	200
	4,0

	110
	0,786
	1,979
	200
	3,0

	110
	1,083
	1,381
	200
	3,5

	110
	1,452
	1,942
	200
	4,0


Анализ результатов испытания ниточных соединений при использовании армиро​ванных швейных ниток № 45 ЛЛ ОАО «Гронитекс» показал, что стягивание материала при использовании иглы № 100 и величине стежка 3,0-4,0 мм составляет от 1,21% до 1,67%, посадка материала от 1,47 % до 2,26%. 

При использовании иглы № 110 и величине стежка 3,0-4,0 мм стягивание состав​ляет от 0,78% до 1,45%, посадка материала от 1,38 % до 1,97%. Наилучший результат был достигнут, при величине стежка 3,5мм, номере иглы 110 и составил посадку 1,38% и стя​гивание 1,08%.
Рекомендуемые параметры ниточных соединений при обработке пальтовых тка​ней армированными швейными нитками № 45 ЛЛ производства ОАО «Гронитекс» и № 45 ЛЛ ОАО «ПНК имени С.М. Кирова» следующие: швейные иглы № 110, величина стежка 3,5 мм, натяжение верхней нитки 200 сН.

ТЕХНОЛОГИЯ ПОЛУЧЕНИЯ ПРЯЖИ 
ИЗ ОТХОДОВ ХЛОПКОПРЯДИЛЬНОГО ПРОИЗВОДСТВА

Смуклавский А.А.,

студент 5 курса УО «ВГТУ», г. Витебск, Республика Беларусь

Научный руководитель – Медвецкий С.С., канд. техн. наук, доцент
На текстильных предприятиях Республики Беларусь одним из перспективных на​правлений ресурсосбережения и увеличения выпуска пряжи является рациональная пере​работка прядомых отходов хлопкопрядильного производства. На хлопкопрядильной фаб​рике ОАО «Гронитекс» в результате комплексного пе​ревооружения и внедрения в произ​водстве нового технологического оборудования фирм Rieter и Zinser произошло резкое повышение производительности оборудования. При этом остро встал вопрос переработки отходов производства, количество которых увели​чивалось пропорционально росту вы​пуска пряжи. Традиционно большая часть хлопчатобумажных отходов в очищенном виде про​дается для использования в качестве мебельной ваты. Разработка техноло​гии получе​ния пряжи с максимальным процентным вложением отходов позволит органи​зо​вать их эффективную переработку и получить дополнительную прибыль от реализа​ции.

Исходя из данных предпосылок, целью проводимых исследований является раз​работка технологии получения пряжи из отходов хлопкопрядильного производства.

Материал и методы. В производственных условиях ОАО «Гронитекс» для полу​чения пряжи из отходов производства выбрана кардная система прядения с поточной ли​нией «кипа-лента», выпускающая ленту для питания пневмомеханических прядильных машин. Система с поточной линией позволяет вырабатывать пряжу используя всего 
4 технологических перехода. Технологическая цепочка оборудования представлена на   рис. 1
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Рисунок 1 – Технологическая цепочка для получения пряжи из отходов производ​ства

На ОАО «Гронитекс» была наработана опытная партия пряжи линейной плотно​сти 50 текс из 100 % отходов шляпочных чесальных машин С60 фирмы Rieter в количе​стве 7 т. 

Результаты и их обсуждение. Сравним свойства полученной опытной пряжи из отходов производства со свойствами пряжи пневмомеханического прядения, полученной из хлопкового волокна средневолокнистых сортов (таблица 1).

Таблица 1 - Физико-механические свойства пряжи

	Вид пряжи
	Линейная плотность пряжи, текс
	Относительная разрывная на​грузка, сН/текс, не менее
	Коэффициент вариации по раз​рывной нагрузке, %, не более
	Показатель качества, не менее

	Пряжа из отходов производства ОАО «Гронитекс»
	50
	11
	8,6
	1,28

	Пряжа х/б суровая кардная одиночная ткацкого назначения (ТУ РБ 00311645.116 - 2000) I сорт
	50
	9,8
	11,5
	0,87

	Пряжа х/б суровая кардная одиночная трикотажного на​значения (ТУ РБ 00311645.116 - 2000) I сорт
	50
	10
	11,5
	0,87

	Пряжа из хлопкового волокна производства ОАО «Гронитекс»
	50
	12,1
	7,8
	1,55


Анализируя полученные данные, установлено, что пряжа из отходов обладает вы​сокими физико-механическими свойствами, превышает соответствующие показатели пряжи I сорта из средневолокнистого хлопка и может быть использована в производстве тканей и трикотажных полотен для рабочих рукавиц и перчаток, мебельных, тентовых, тарных тканей, в производстве крученых веревочных изделий.
Заключение. Разработана технология получения пряжи из отходов производства на ОАО «Гронитекс» по кардной системе прядения пневмомеханическим способом. Вы​брано технологическое оборудование для переработки отходов. Разработан план пряде​ния для выработки пряжи линейной плотности 50 текс из 100% отходов производства. Выход пряжи из смеси составил 70,28%.
Литература:
1. Севостьянов, А.Г. Методы и средства исследования механико-технологических процессов текстильной промышленно​сти : учебник для вузов / А.Г. Севостьянов. – М.: Легкая индустрия, 1980. – 392 с.

2. Коган, А.Г. Новое в технике прядильного производства: учебное пособие / А.Г. Коган, Д.Б. Рыклин, 
С.С. Медвецкий. – Витебск: УО «ВГТУ», 2005. – 195 с.

ИЗУЧЕНИЕ ВОЗМОЖНОСТИ ПОЛУЧЕНИЯ НАФТАЛИНА 
ИЗ ТЯЖЕ​ЛОЙ СМОЛЫ ПИРОЛИЗА

Хохотов С.С.,

студент 5 курса УО «ПГУ», г. Новополоцк, Республика Беларусь

Научные  руководители –  Якубовский С.Ф., канд. хим. наук, доцент;
Хорошко С.И., канд. хим. наук, доцент

Изучению химического состава тяжелой смолой пиролиза (ТСП) посвящено зна​чительное количество работ, однако имеющиеся сведения не дают информации о спосо​бах выделения нафталина. Его можно получать коксохимическим и  нефтехими​ческим способом [1]. За рубежом 50% нафталина получают из нефтехимического сырья основой которого яв​ляется ТСП, а в СНГ в основном получают коксохимическим спосо​бом [2].  

В качестве объекта исследования служил концентрат нафталина, полученный в ОАО «Ангарскнефтеоргсинтез», представляющий  собой тёмно-коричневое кристалличе​ское вещество с температурой кристаллизации  53°С. Цель работы состояла в том, чтобы  выделить из него нафталин в качестве товар​ного продукта. 
Результаты и их обсуждение. Была предложена  следующая  схема  выделения нафталина из исходного сырья.  На первом этапе для получения нафталина проводилась разгонка на отдельные фракции по Энглеру. Результаты разгонки исходного сырья пред​ставлены в таблице 1.

Таблица 1. Материальный баланс разгонки по Энглеру.

	Фракции
	% масс. на сырье

	Взято

	Исх.сырьё
	100

	Получено

	<210ºC
	1,14

	210-230ºС
	60,07

	Куб
	34,99

	Потери
	3,8

	Итого
	100


Как известно основная масса нафталина сосредоточена во фракции 210-230 ºС, поэтому далее была  определена температура кристаллизации этой фракции по Жукову, которая оказалось  равной  66,8ºС,что соответствует  содержанию нафталина  79,10%мас [3].Однако полученный продукт не проходит по окраске (слегка желтоватый), что требует  дополнительной  очистки.   

Для этого был использован метод азеотропной разгонки. Нафталин образует азео​троп с этиленгликолем с температурой кипения 180ºС,при которой в дистилляте содер​жится 46-51% масс. нафталина. При этом получается  практически чистый нафталин, с выходом 33% масс. и чистотой 99,7%,определенный по температуре плавления.

В работе также была исследована возможность выделения нафталина из фракции 210-230°С с помощью ацетонитрила, который является побочным продуктом нефтехими​ческого производства. При этом были  получены результаты по растворимости нафта​лина в этом продукте, которые представлены в виде графика и таблицы 2. 
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Рис.1

Таблица 2. Зависимость растворимости нафталина в ацетонитриле

	Т-ра


	Ацетонитрил
	Нафталин
	сумма, гр.
	 

%

	
	мл.
	гр.
	гр.
	
	

	20
	5,4
	4,2
	1
	5,2
	19,2

	40
	2,4
	1,87
	1
	2,87
	34,8

	60
	0,9
	0,7
	1
	1,7
	58,8

	75
	0,25
	0,19
	1
	1,19
	84


Приведенные данные показывают, что при перегонки смеси ацетонитрила с наф​талином, в полученном дистилляте содержится определенное количество нафталина,  указывающие на образование азеотропа ацетонитрил-нафталин.
Литература:
1. Navrocik Jan, Navrocikava Narta, Capek Antonin. Идентификация ароматических углеводородов высококипящих фрак​ций пироконденсата методами капиллярной газожидкостной хроматографии и масс-спектроскопии. – Collent, Czech, Commun – 1982. – №2. – P. 476-494.

2. Производство бензола / А.Б. Воль-Энштейн, А.А. Кричко. – М.: Госхимиздат, 1962.
3. Глузман, Л.Д. Лабораторный контроль коксохимического производства / Л.Д. Глузман, И.И. Эдельман.  –  Харьков: Металлургиздат,  1957. –  452с.

РАЗРАБОТКА РАЦИОНАЛЬНОЙ КОНСТРУКЦИИ ШВОВ 
ДЛЯ СБОРКИ ЗАГОТОВОК ВЕРХА ИЗ ТЕКСТИЛЬНЫХ МАТЕРИАЛОВ

Шапко Д.А., 

студентка 5 курса УО «ВГТУ», г. Витебск, Республика Беларусь

Научный руководитель – Смелкова С.В., канд. техн. наук, доцент 

Поскольку в настоящие время трикотаж широко используется для производства обуви, особенно для зимнего и весенне-осеннего периода  носки, данная работа посвя​щена исследованию технологических и конструктивных факторов, влияющих на проч​ность швов при сборке заготовок. Обувная промышленность Республики Беларусь в на​стоящее время  делает ори​ентацию на сырьё  и комплектующие материалы, которые вы​пускаются в республике, так как ввоз материалов из стран СНГ сопровождается значи​тельными материальными затра​тами и организационными трудностями. В связи с этим обувные предприятия начинают применять материалы, которые выпускаются предпри​ятиями по производству трикотажа  республики для производства обуви. 

Материал и методы. Для проведения исследовательской работы был выбран один вид трикотажа, наиболее подходящий для обуви. На примере этого материала были исследованы факторы, влияющие на прочность ниточных швов при сострачивании дета​лей из данного трикотажа и в комбинации с натуральной кожей, с целью обоснования конструкции швов и технологических режимов при сострачивании.

Результаты и их обсуждение. Анализ конструкций швов в обуви отечественного и зарубежного производства показал наличие множества конструктивных решений швов для сборки заготовок с деталями из трикотажа различных видов вязки. При выборе швов для соединения деталей из трикотажа в комбинации с кожей следует учитывать их глав​ную особенность – распускание. Поэтому конструкция шва должна быть такова, чтобы на поверхности заготовки не выступали видимые края деталей из трикотажа. Следова​тельно, они должны загибаться под строчку, перекрываться кожаными деталями, липкой лентой, тесьмой, окантовываться.

С учетом выше перечисленных особенностей для исследования были предложены конструкции швов, применяемые для сборки заготовок верха обуви с использованием деталей из трикотажа в комбинации с натуральной кожей. При этом была поставлена за​дача исследовать факторы, влияющие на деформационные характеристики швов различ​ных конструкций, вида и назначения с целью обоснования их рациональности и техноло​гических режимов при сострачивании.

Согласно ГОСТ 9290-76 «Обувь. Метод определения прочности ниточных швов со​единения деталей верха» вырезались  образцы прямоугольной формы размером 55×40 мм (меньшая сторона располагается вдоль строчки) с размерами рабочей части 25×40 мм. Для оценки прочности ниточного шва сопоставлялась первоначальная прочность непрострочен​ного образца с прочностью ниточного шва в тех же единицах измерения. Непростроченные образцы вырезались из участков, расположенных рядом и в том же самом направлении, что и простроченные образцы.

Образцы для эксперимента сострачивались на машинах Pfaff 918, Pfaff 483-G, нитку использовали 70 Л, игла с круглой заточкой, т. к. данный вид заточки иглы меньше всего понижает прочность шва. На трикотаж перед сострачиванием наклеивалась упрочнительная тесьма в виде ленты шириной 15мм. Перед испытанием измерялась длина строчки между крайними проколами, захваты​вающими проходящими через оба слоя заготовки. Исследова​ния ниточных швов проводи​лись на машине РТ-250. Характер разрушения швов опреде​лялся визуально. Для испытаний были выбраны конструкции тугих тачных швов, настроч​ных швов, швов по верхнему канту. В результате эксперимента были получены данные прочности при одноосном растяжении по каждому варианту конструкции швов с учетом физико-механических свойств трикотажа.
Заключение. В результате статистической обработки экспериментальных данных было уста​новлено, что при исследовании прочности настрочных швов коэффициент ва​риации колеб​лется от 2,4 % до 10,8%, при  этом наиболее прочным является настрочной двурядный шов (кожа натуральная + трикотаж), который имеет V=2,4% . Ппри исследо​вании прочности тачных швов наиболее прочным является тачной шов, упрочненной тесьмой и растроченной кожаной полоской (V=4,4%). При исследовании прочности швов по верхнему канту наиболее прочным явля​ется шов с использованием окантовочной тесьмы и второй параллельной строчки (V=4,4%). Все полученные данные подтверждены сравнительным анализом по критерию Стьюдента.

Анализ характера разрушения швов при разрывной нагрузке  имел различия в за​висимости от их конструкции: в одних – по первой строчке, в других сме​шанный разрыв, третьих – по тесьме.
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расчет давления нога

		Вариант				Группа				Обхват бедер										Лодыжка				Давление в делениях						-3.9		3.9

		колготок										Рост

						Фамилия																								Давление, мм.рт.ст.												деления меньш				деления больш

																		Давление, приведенное						Радиус больший				4				1.0		большая форма давление						0				0				4		-4

				Измеренное		давление		Лодыжка		Икра		Верхняя треть бедра		Верх бедра				к соседним радиусам:						Радиус меньший				3				1.9		меньшая форма давление						1				3				4		-4

				п		спереди		25		10		40		15

				р																Икра				Давление в делениях						-4.4		4.4

				а		изнутри		15		30		35		35

				в.																										Давление, мм.рт.ст.												деления меньш				деления больш

						сзади		15		30		30		15				Давление, приведенное						Радиус больший				6				1.1		большая форма давление						1				4				7		-7

				н														к соседним радиусам:						Радиус меньший				5				1.1		меньшая форма давление						1				4				7		-7

				о		снаружи		25		15		35		10

				г																Верхняя треть бедра						Давление в делениях				-6.4		6.4

				а		среднее		20.0		21.3		35.0		18.8

						спереди		15		20		30		10																Давление, мм.рт.ст.												деления меньш				деления больш

				л														Давление, приведенное						Радиус больший				8				1.4		большая форма давление						1				4				10		-10

				е		изнутри		10		25		25		25				к соседним радиусам:						Радиус меньший				7				1.5		меньшая форма давление						1				4				9		-9

				в.

						сзади		25		20		40		20						Верх бедра						Давление в делениях				-3.8		3.8

				н

				о		снаружи		25		25		20		20																Давление, мм.рт.ст.												деления меньш				деления больш

				г														Давление, приведенное						Радиус больший				9				0.8		большая форма давление						0				0				5		-5

				а		среднее		18.8		22.5		28.8		18.8				к соседним радиусам:						Радиус меньший				8				0.9		меньшая форма давление						0				0				4		-4

				Среднее		по двум ногам		19.4		21.9		31.9		18.8

				Обхват		по ГОСТу		21.1		32.5		46.9		51.0

				Радиус-		эквивалент		3.4		5.3		7.6		8.3

				Давление,		мм.рт.ст		1.3		1.1		1.4		0.8

																								Радиус цилиндра																				Радиус цилиндра

																		3		4		5		6		7		8		9		10		Давл-е				3		4		5		6		7		8		9		10		Давл-е

																		0		0		0		0		0		0		0		0		0				-80		-108		-150		-155		-190		-220		-248		-273		30

																		3		4		4		4		4		4		5		6		1				-78		-105		-140		-150		-183		-212		-239		-263		29

																		4		6		7		7		9		10		11		12		2				-76		-102		-135		-140		-175		-203		-229		-252		28

																		6		10		8		8		13		15		17		19		3				-73		-100		-128		-135		-170		-197		-222		-244		27

																		7		13		9		10		18		21		24		26		4				-71		-98		-120		-135		-160		-185		-209		-229		26

																		9		14		12		12		21		24		27		29		5				-69		-94		-115		-128		-160		-185		-209		-229		25

																		9		18		13		15		23		26		29		32		6				-56		-92		-115		-128		-155		-180		-203		-223		24

																		11		24		18		18		30		34		38		42		7				-52		-89		-110		-120		-155		-179		-202		-222		23

																		12		26		24		26		34		40		45		49		8				-48		-86		-108		-120		-150		-174		-196		-215		22

																		13		27		32		28		44		51		58		64		9				-40		-84		-106		-115		-140		-162		-185		-203		21

																		14		28		34		36		48		56		63		69		10				-36		-81		-102		-115		-135		-156		-176		-193		20

																		15		33		36		48		56		65		73		80		11				-30		-76		-97		-108		-120		-139		-157		-173		19

		Вариант				Группа__________						Обхват бедер______						16		35		46		58		60		69		78		85		12				-29		-70		-92		-95		-108		-125		-141		-155		18

		колготок ______										Рост________						17		39		50		60		62		72		81		89		13				-27		-67		-86		-92		-98		-113		-128		-140		17

						Фамилия_______________												20		41		56		64		78		90		101		111		14				-23		-65		-81		-86		-85		-98		-110		-121		16

																		21		50		60		81		83		96		108		118		15				-21		-50		-60		-81		-83		-96		-108		-118		15

				Измеренное		давление		Лодыжка		Икра		Верхняя треть бедра		Верх бедра				23		65		81		86		85		98		110		121		16				-20		-41		-56		-64		-78		-90		-101		-111		14

				п		спереди												27		67		86		92		98		113		128		140		17				-17		-39		-50		-60		-62		-72		-81		-89		13

				р														29		70		92		95		108		125		141		155		18				-16		-35		-46		-58		-60		-69		-78		-85		12

				а		изнутри												30		76		97		108		120		139		157		173		19				-15		-33		-36		-48		-56		-65		-73		-80		11

				в.														36		81		102		115		135		156		176		193		20				-14		-28		-34		-36		-48		-56		-63		-69		10

						сзади												40		84		106		115		140		162		185		203		21				-13		-27		-32		-28		-44		-51		-58		-64		9

				н														48		86		108		120		150		174		196		215		22				-12		-26		-24		-26		-34		-40		-45		-49		8

				о		снаружи												52		89		110		120		155		179		202		222		23				-11		-24		-18		-18		-30		-34		-38		-42		7

				г														56		92		115		128		155		180		203		223		24				-9		-18		-13		-15		-23		-26		-29		-32		6

				а		среднее												69		94		115		128		160		185		209		229		25				-9		-14		-12		-12		-21		-24		-27		-29		5

						спереди												71		98		120		135		160		185		209		229		26				-7		-13		-9		-10		-18		-21		-24		-26		4

				л														73		100		128		135		170		197		222		244		27				-6		-10		-8		-8		-13		-15		-17		-19		3

				е		изнутри												76		102		135		140		175		203		229		252		28				-4		-6		-7		-7		-9		-10		-11		-12		2

				в.														78		105		140		150		183		212		239		263		29				-3		-4		-4		-4		-4		-4		-5		-6		1

						сзади												80		108		150		155		190		220		248		273		30

				н

				о		снаружи

				г

				а		среднее

				Среднее		по двум ногам

				Обхват		по ГОСТу

				Радиус-		эквивалент

				Давление,		мм.рт.ст





расчет давления рукав

		Вариант				Группа				Обхват бедер										Лодыжка				Давление в делениях						-3.9		3.9

		колготок										Рост

						Фамилия																								Давление, мм.рт.ст.												деления меньш				деления больш

																		Давление, приведенное						Радиус больший				4				1.0		большая форма давление						0				0				4		-4

				Измеренное		давление		Лодыжка		Икра		Верхняя треть бедра		Верх бедра				к соседним радиусам:						Радиус меньший				3				1.9		меньшая форма давление						1				3				4		-4

				п		спереди		25		10		40		15

				р																Икра				Давление в делениях						-4.4		4.4

				а		изнутри		15		30		35		35

				в.																										Давление, мм.рт.ст.												деления меньш				деления больш

						сзади		15		30		30		15				Давление, приведенное						Радиус больший				6				1.1		большая форма давление						1				4				7		-7

				н														к соседним радиусам:						Радиус меньший				5				1.1		меньшая форма давление						1				4				7		-7

				о		снаружи		25		15		35		10

				г																Верхняя треть бедра						Давление в делениях				-6.4		6.4

				а		среднее		20.0		21.3		35.0		18.8

						спереди		15		20		30		10																Давление, мм.рт.ст.												деления меньш				деления больш

				л														Давление, приведенное						Радиус больший				8				1.4		большая форма давление						1				4				10		-10

				е		изнутри		10		25		25		25				к соседним радиусам:						Радиус меньший				7				1.5		меньшая форма давление						1				4				9		-9

				в.

						сзади		25		20		40		20						Верх бедра						Давление в делениях				-3.8		3.8

				н

				о		снаружи		25		25		20		20																Давление, мм.рт.ст.												деления меньш				деления больш

				г														Давление, приведенное						Радиус больший				9				0.8		большая форма давление						0				0				5		-5

				а		среднее		18.8		22.5		28.8		18.8				к соседним радиусам:						Радиус меньший				8				0.9		меньшая форма давление						0				0				4		-4

				Среднее		по двум ногам		19.4		21.9		31.9		18.8

				Обхват		по ГОСТу		21.1		32.5		46.9		51.0

				Радиус-		эквивалент		3.4		5.3		7.6		8.3

				Давление,		мм.рт.ст		1.3		1.1		1.4		0.8

																								Радиус цилиндра																				Радиус цилиндра

																		3		4		5		6		7		8		9		10		Давл-е				3		4		5		6		7		8		9		10		Давл-е

																		0		0		0		0		0		0		0		0		0				-80		-108		-150		-155		-190		-220		-248		-273		30

																		3		4		4		4		4		4		5		6		1				-78		-105		-140		-150		-183		-212		-239		-263		29

																		4		6		7		7		9		10		11		12		2				-76		-102		-135		-140		-175		-203		-229		-252		28

																		6		10		8		8		13		15		17		19		3				-73		-100		-128		-135		-170		-197		-222		-244		27

																		7		13		9		10		18		21		24		26		4				-71		-98		-120		-135		-160		-185		-209		-229		26

																		9		14		12		12		21		24		27		29		5				-69		-94		-115		-128		-160		-185		-209		-229		25

																		9		18		13		15		23		26		29		32		6				-56		-92		-115		-128		-155		-180		-203		-223		24

																		11		24		18		18		30		34		38		42		7				-52		-89		-110		-120		-155		-179		-202		-222		23

																		12		26		24		26		34		40		45		49		8				-48		-86		-108		-120		-150		-174		-196		-215		22

																		13		27		32		28		44		51		58		64		9				-40		-84		-106		-115		-140		-162		-185		-203		21

																		14		28		34		36		48		56		63		69		10				-36		-81		-102		-115		-135		-156		-176		-193		20

																		15		33		36		48		56		65		73		80		11				-30		-76		-97		-108		-120		-139		-157		-173		19

		Вариант				Группа__________						Обхват бедер______						16		35		46		58		60		69		78		85		12				-29		-70		-92		-95		-108		-125		-141		-155		18

		колготок ______										Рост________						17		39		50		60		62		72		81		89		13				-27		-67		-86		-92		-98		-113		-128		-140		17

						Фамилия_______________												20		41		56		64		78		90		101		111		14				-23		-65		-81		-86		-85		-98		-110		-121		16

																		21		50		60		81		83		96		108		118		15				-21		-50		-60		-81		-83		-96		-108		-118		15

				Измеренное		давление		Лодыжка		Икра		Верхняя треть бедра		Верх бедра				23		65		81		86		85		98		110		121		16				-20		-41		-56		-64		-78		-90		-101		-111		14

				п		спереди												27		67		86		92		98		113		128		140		17				-17		-39		-50		-60		-62		-72		-81		-89		13

				р														29		70		92		95		108		125		141		155		18				-16		-35		-46		-58		-60		-69		-78		-85		12

				а		изнутри												30		76		97		108		120		139		157		173		19				-15		-33		-36		-48		-56		-65		-73		-80		11

				в.														36		81		102		115		135		156		176		193		20				-14		-28		-34		-36		-48		-56		-63		-69		10

						сзади												40		84		106		115		140		162		185		203		21				-13		-27		-32		-28		-44		-51		-58		-64		9

				н														48		86		108		120		150		174		196		215		22				-12		-26		-24		-26		-34		-40		-45		-49		8

				о		снаружи												52		89		110		120		155		179		202		222		23				-11		-24		-18		-18		-30		-34		-38		-42		7

				г														56		92		115		128		155		180		203		223		24				-9		-18		-13		-15		-23		-26		-29		-32		6

				а		среднее												69		94		115		128		160		185		209		229		25				-9		-14		-12		-12		-21		-24		-27		-29		5

						спереди												71		98		120		135		160		185		209		229		26				-7		-13		-9		-10		-18		-21		-24		-26		4

				л														73		100		128		135		170		197		222		244		27				-6		-10		-8		-8		-13		-15		-17		-19		3

				е		изнутри												76		102		135		140		175		203		229		252		28				-4		-6		-7		-7		-9		-10		-11		-12		2

				в.														78		105		140		150		183		212		239		263		29				-3		-4		-4		-4		-4		-4		-5		-6		1

						сзади												80		108		150		155		190		220		248		273		30

				н

				о		снаружи

				г

				а		среднее

				Среднее		по двум ногам

				Обхват		по ГОСТу

				Радиус-		эквивалент

				Давление,		мм.рт.ст





нагружение зажимов

										Радиус формы, см								2																																																																								деления				к диаграмме								практические																																69																																																																																																										3		0		1		2		3		4		5		6		7		8		9		10		11		12		13																						0		1		2		3		4		5		6		7		8		9		10		11		12		13		14		15		16		17		18		19		20		21		22		23		24

		Масса одного груза, кг				0.1		0.2		0.3		0.4		0.5		0.6		0.7		0.8		0.9		1.0		1.1		1.2		1.3		1.4		1.5		1.6		1.7		1.8		1.9		2.0		2.1		2.2		2.3		2.4		2.5		2.6		2.7		2.8		2.9		3.0								Шир образца, см				10				радиус		давление		10		8		4		7		21		22		28		2		5		6		4		5		5		13		2		6		17		3		2		4		1		1		4										сред на 1 ммртст								3																																																																																																0		34		51		71		92		108		123		137		150		155		159		168		175		180																		практ		2		0		38		48		56		60		67		88		110		138		140		145		151		155		160		165		178		180		186		203		206		208		212		213		214		218

		ширина				96		95		95		94		94		94		93		93		93		93		93		93		93		93		93		93		93		93		93		93		93		93		93		93		93		93		92		92		92		92																		1		2		3		4		5		6		7		8		9		10		11		12		13		14		15		16		17		18		19		20		21		22		23		24		25		26		27		28		29		30		31		32		33																																																																																																																																												теор				0		11		22		33		44		55		66		77		88		99		110		121		132		143		154		165		176		187		198		209		220		231		242		253		264

		Показания				30		35		40		45		50		60		65		70		75		110		110		110		120		130		130		140		140		150		160		160		170		180		180		190		190		200		200		200		200		225												Т=L*R*P				0.02		38		48		56		60		67		88		110		138		140		145		151		155		160		165		178		180		186		203		206		208		212		213		214		218																																																																																																																																																																														20.7																								17.699294856		-35.07

		ширина				96		95		95		94		94		94		93		93		93		93		93		93		93		93		93		93		93		93		93		93		93		93		93		93		92		92		92		92		92		92										Нагр для созд		Нагр для созд		шаг нагружения		0.025		37		49		65		75		98		107		125		133		144		145		151		160		165		168		175		179

		Показания				40		55		60		70		70		70		85		140		150		170		170		170		170		180		180		180		180		200		200		200		200		225		225		225		225		225		225		225		225		225								радиус,м		давл 1Па, кг		давл 1 мм рт ст, кг		один груз, г		0.03		34		51		71		92		108		123		137		150		155		159		168		175		180

		расч давл нагр				0.8		1.6		2.4		3.2		4.0		4.8		5.7		6.5		7.3		8.1		8.9		9.7		10.5		11.3		12.1		12.9		13.7		14.5		15.3		16.1		16.9		17.8		18.6		19.4		20.2		21.0		22.0		22.8		23.7		24.5								0.02		0.002		0.27		133		0.04		47		68		84		110		119		130		136		145		155		159

		расч давл разгр				0.8		1.6		2.4		3.2		4.0		4.8		5.7		6.5		7.3		8.1		8.9		9.7		10.5		11.3		12.1		12.9		13.7		14.5		15.3		16.1		16.9		17.8		18.6		19.4		20.4		21.2		22.0		22.8		23.7		24.5								0.025		0.003		0.33		167		0.05		40		65		98		121		132		145		158		165

		расчдавл сред				0.78		1.58		2.37		3.19		3.99		4.79		5.65		6.45		7.26		8.07		8.87		9.68		10.49		11.29		12.1		12.91		13.71		14.52		15.33		16.13		16.94		17.75		18.55		19.36		20.28		21.09		22.02		22.83		23.65		24.46								0.03		0.003		0.40		200		0.06		43		69		105		119		129		139		145

		показ среднее				35		45		50		58		60		65		75		105		113		140		140		140		145		155		155		160		160		175		180		180		185		203		203		208		208		213		213		213		213		225								0.04		0.004		0.53		267		0.07		49		70		115		135		153		160		180

		давл				1		2		3		4		5		6		7		8		9		10		11		12		13		14		15		16		17		18		19		20		21		22		23		24		25		26		27		28		29		30								0.05		0.005		0.67		333

		показания				38		48		56		60		67		88		110		138		140		145		151		155		160		165		178		180		186		203		206		208		212		213		214		218																				0.06		0.006		0.80		400																						теоретические -- линейная зависимость

						0.8		0.79		0.82		0.8		0.8		0.86		0.8		0.81		0.81		0.8		0.81		0.81		0.8		0.81		0.81		0.8		0.81		0.81		0.8		0.81		0.81		0.8		0.81		0.92		0.81		0.93		0.81		0.82		0.81										0.07		0.007		0.93		467				1		2		3		4		5		6		7		8		9		10		11		12		13		14		15		16		17		18		19		20		21		22		23		24		25		26		27		28		29		30		31		32		33

						10		5		8		2		5		10		30		8		27		0		0		5		10		0		5		0		15		5		0		5		18		0		5		0		5		0		0		0		12										0.08		0.008		1.07		533		0.02		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0								20		разн				208

				1дел		0.08		0.158		0.1025		0.4		0.16		0.086		0.0266666667		0.10125		0.03		0		0		0.162		0.08		0		0.162		0		0.054		0.162		0		0.162		0.045		0		0.162		0		0.162		0		0		0		0.0675										0.09		0.009		1.20		600		0.025		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0																лин				207		11				1

																																																																								0.1		0.010		1.33		667		0.03		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0																										лог				192.9950979857		25.0049020143				15.0049020143

										Радиус формы, см								2.5																																																						0.11		0.011		1.47		733		0.04		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0																																2				202		16				6

		Масса одного груза, кг				0.1		0.2		0.3		0.4		0.5		0.6		0.7		0.8		0.9		1.0		1.1		1.2		1.3		1.4		1.5		1.6		1.7		1.8		1.9		2.0		2.1		2.2		2.3		2.4		2.5																										0.05		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0																																								3				203		15				5

		ширина				96		95		94		94		94		94		93		94		94		94		94		94		94		94		94		94		94		93		93		93		93		93		93		93		93																										0.06		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0																																								4				201.96		16.04				6.04

		Показания				25		30		35		40		50		55		60		80		80		85		90		100		110		120		120		120		130		140		140		150		150		160		170		170		180																										0.07		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0		0																																														5				42.134		175.866				165.866

		ширина				92		93		93		93		93		93		93		93		93		93		93		93		93		93		93		93		93		93		93		93		93		93		93		93		93																																																																																																6				487.88		-269.88				-279.88

		Показания				40		50		60		70		90		90		110		120		120		160		160		160		160		170		170		170		170		180		180		180		180		180		180		180		180																																																								сумма разностей квадратов практ и теор

		расч давл нагр				0.6		1.3		1.9		2.6		3.2		3.8		4.5		5.1		5.8		6.4		7.0		7.7		8.3		8.9		9.6		10.2		10.9		11.6		12.3		12.9		13.6		14.2		14.8		15.5		16.1																										0.02		729		676		529		256		144		484		1089		2500		1681		1225		900		529		289		121		169		16		1		25		9		144		361		841		1521		2116				16355

		расч давл разгр				0.7		1.3		1.9		2.6		3.2		3.9		4.5		5.2		5.8		6.5		7.1		7.7		8.4		9.0		9.7		10.3		11.0		11.6		12.3		12.9		13.6		14.2		14.8		15.5		16.1																										0.025		576		484		625		441		961		729		961		676		529		121		16		1		81		400		676		1225																				8502

		расчдавл сред				0.6		1.3		1.9		2.6		3.2		3.9		4.5		5.1		5.8		6.4		7.1		7.7		8.3		9		9.6		10.3		10.9		11.6		12.3		12.9		13.6		14.2		14.8		15.5		16.1																										0.03		324		361		529		784		729		676		576		441		100		4		81		324		841																										5770

		показ среднее				33		40		48		55		70		73		85		100		100		123		125		130		135		145		145		145		150		160		160		165		165		170		175		175		180																										0.04		784		841		676		1089		484		196		1		81		361		1156																																5669

		давл				1		2		3		4		5		6		7		8		9		10		11		12		13		14		15		16		17		18		19		20		21		22		23		24		25																										0.05		256		289		676		625		144		4		81		676																																				2751

		показания				37		49		65		75		98		107		125		133		144		145		151		160		165		168		175		179																																												0.06		324		361		900		361		16		121		900																																						2983

						0.7		0.6		0.7		0.6		0.7		0.6		0.6		0.7		0.6		0.7		0.6		0.6		0.7		0.6		0.7		0.6		0.7		0.7		0.6		0.7		0.6		0.6		0.7		0.6																												0.07		400		144		784		361		64		169		484																																						2406

						7		8		7		15		3		12		15		0		23		2		5		5		10		0		0		5		10		0		5		0		5		5		0		5																																																		теория оптимально -- линейная зависимость

				1дел		0.1		0.075		0.1		0.04		0.2333333333		0.05		0.04		0		0.0260869565		0.35		0.12		0.12		0.07		0		0		0.12		0.07		0		0.12		0		0.12		0.12		0		0.12		0																												1		2		3		4		5		6		7		8		9		10		11		12		13		14		15		16		17		18		19		20		21		22		23		24								k

																																																																																0.02		11		22		33		44		55		66		77		88		99		110		121		132		143		154		165		176		187		198		209		220		231		242		253		264						11.0

										Радиус формы, см								3																																																														0.025		13		27		40		54		67		80		94		107		121		134		147		161		174		188		201		214		228		241		255		268		281		295		308		322						13.4																																																		4						0		1		2		3		4		5		6		7		8		9		10																																																																												2.5		0		1		2		3		4		5		6		7		8		9		10		11		12		13		14		15		16

																																																																																0.03		16		32		48		64		81		97		113		129		145		161		177		193		209		225		242		258		274		290		306		322		338		354		370		386						16.1																																																								0		47		68		84		110		119		130		136		145		155		159																																																																														0		37		49		65		75		98		107		125		133		144		145		151		160		165		168		175		179

		Масса одного груза, гр				0.1		0.2		0.3		0.4		0.5		0.6		0.7		0.8		0.9		1.0		1.1		1.2		1.3		1.4		1.5		1.6		1.7		1.8		1.9		2.0		2.1		2.2		2.3		2.4		2.5																										0.04		19		39		58		77		97		116		135		154		174		193		212		232		251		270		290		309		328		347		367		386		405		425		444		463						19.3

		ширина				96		95		94		93		93		93		93		93		93		93		93		93		93		93		93		93		93		93		93		93		93		93		93		93		93																										0.05		24		48		72		96		120		143		167		191		215		239		263		287		311		335		359		382		406		430		454		478		502		526		550		574						23.9

		Показания				20		25		30		35		45		50		55		60		65		70		75		85		90		100		110		110		120		120		130		140		140		150		150		160		160																										0.06		25		50		75		100		125		150		175		200		225		250		275		300		325		350		375		400		425		450		475		500		525		550		575		600						25.0

		ширина				96		96		96		96		96		96		96		96		96		96		96		96		95		95		95		95		95		95		95		95		95		95		95		95		95																										0.07		29		58		87		116		145		173		202		231		260		289		318		347		376		405		434		462		491		520		549		578		607		636		665		694						28.9

		Показания				35		50		60		70		90		95		120		130		140		160		160		180		180		190		190		190		190		190		190		190		200		200		200		200		200																																																																														через ноль и макс

		расч давл нагр				0.5		1.1		1.6		2.2		2.7		3.2		3.8		4.3		4.8		5.4		5.9		6.5		7.0		7.5		8.1		8.6		9.1		9.7		10.2		10.8		11.3		11.8		12.4		12.9		13.4

		расч давл разгр				0.5		1.0		1.6		2.1		2.6		3.1		3.7		4.2		4.7		5.2		5.7		6.3		6.8		7.4		7.9		8.4		9.0		9.5		10.0		10.5		11.1		11.6		12.1		12.6		13.2

		расчдавл сред				0.5		1		1.6		2.1		2.6		3.2		3.7		4.2		4.8		5.3		5.8		6.4		6.9		7.5		8		8.5		9		9.6		10.1		10.6		11.2		11.7		12.2		12.8		13.3

		показ среднее				28		38		45		53		68		73		88		95		103		115		118		133		135		145		150		150		155		155		160		165		170		175		175		180		180

		давл				1		2		3		4		5		6		7		8		9		10		11		12		13		14		15		16		17		18		19		20		21		22		23		24		25

		показания				34		51		71		92		108		123		137		150		155		159		168		175		180

						0.5		0.6		0.5		0.5		0.6		0.5		0.5		0.6		0.5		0.5		0.6		0.5		0.6		0.5		0.5		0.5		0.6		0.5		0.5		0.6		0.5		0.5		0.6		0.5

						10		7		8		15		5		15		7		8		12		3		15		2		10		5		0		5		0		5		5		5		5		0		5		0

				1дел		0.05		0.0857142857		0.0625		0.0333333333		0.12		0.0333333333		0.0714285714		0.075		0.0416666667		0.1666666667		0.04		0.25		0.06		0.1		0		0.1		0		0.1		0.1		0.12		0.1		0		0.12		0

										Радиус формы, см								4

		Масса одного груза, гр				0.1		0.2		0.3		0.4		0.5		0.6		0.7		0.8		0.9		1.0		1.1		1.2		1.3		1.4		1.5		1.6		1.7		1.8		1.9		2.0		2.1		2.2		2.3		2.4		2.5

		ширина				95		95		94		94		94		93		93		93		93		93		93		93		93		93		93		93		93		93		93		93		93		93		93		93		93

		Показания				25		30		35		40		45		50		55		60		65		70		75		85		90		95		100		110		110		120		130		130		140		150		150		150		160

		ширина				94		94		94		94		94		94		94		93		93		93		93		93		93		93		93		93		92		92		92		92		92		92		92		92		92

		Показания				40		55		65		75		90		90		110		110		110		150		150		150		150		160		160		160		160		160		160		160		160		160		160		160		160

		расч давл нагр				0.4		0.8		1.2		1.6		2.0		2.4		2.8		3.2		3.6		4.0		4.4		4.8		5.2		5.7		6.1		6.5		6.9		7.3		7.7		8.1		8.5		8.9		9.3		9.7		10.1

		расч давл разгр				0.4		0.8		1.2		1.6		2.0		2.4		2.8		3.2		3.6		4.0		4.4		4.8		5.2		5.7		6.1		6.5		6.9		7.3		7.8		8.2		8.6		9.0		9.4		9.8		10.2

		расчдавл сред				0.4		0.8		1.2		1.6		2		2.4		2.8		3.2		3.6		4		4.4		4.8		5.2		5.7		6.1		6.5		6.9		7.3		7.7		8.1		8.5		8.9		9.3		9.7		10.1

		показ среднее				33		43		50		58		68		70		83		85		88		110		113		118		120		128		130		135		135		140		145		145		150		155		155		155		160

		давл				1		2		3		4		5		6		7		8		9		10		11		12		13		14		15		16

		показания				47		68		84		110		119		130		136		145		155		159

						0.4		0.4		0.4		0.4		0.4		0.4		0.4		0.4		0.4		0.4		0.4		0.4		0.5		0.4		0.4		0.4		0.4		0.4		0.4		0.4		0.4		0.4		0.4		0.4																																										теоретические значения по своим логарифмическим функциям

						10		7		8		10		2		13		2		3		22		3		5		2		8		2		5		0		5		5		0		5		5		0		0		5																												давление		2		3		4		5		6		7		8		9		10		11		12		13		14		15		16		17		18		19		20		21		22		23		24		25		26		27		28		29		30		31		32		33		34		35		36		37		38		39		40																																		0		1		2		3		4		5		6		7		8																																0		1		2		3		4		5		6		7																																		7				0		1		2		3		4		5		6		7				48.24

				1дел		0.04		0.0571428571		0.05		0.04		0.2		0.0307692308		0.2		0.1333333333		0.0181818182		0.1333333333		0.08		0.2		0.0625		0.2		0.08		0		0.08		0.08		0		0.08		0.08		0		0		0.08																												2		18		49		70		87		101		113		123		132		140		147		154		160		166		171		176		181		185		189		193		197		200		204		207		210		213		216		219		221		224		226		229		231		233		236		238		240		242		244		246																										5								0		40		65		98		121		132		145		158		165																												6				0		43		69		105		119		129		139		145																																						0		49		70		115		135		153		160		180												52.1130889457

																																																																																2.5		31		58		77		92		104		115		124		131		138		145		151		156		161		166		170		174		178		182		185		188		191		194		197		200		203		205		208		210		212		214		216		219		221		222		224		226		228		230		231

										Радиус формы, см								5																																																														3		34		63		84		101		114		125		135		144		151		158		165		170		176		181		186		190		194		198		202		205		209		212		215		218		221		224		226		229		231		234		236		238		241		243		245		247		249		251		252

																																																																																4		45		72		91		106		118		129		138		145		152		159		165		170		175		180		184		188		192		195		199		202		205		208		211		214		217		219		221		224		226		228		230		232		234		236		238		240		242		244		245

		Масса одного груза, гр				0.1		0.2		0.3		0.4		0.5		0.6		0.7		0.8		0.9		1.0		1.1		1.2		1.3		1.4		1.5		1.6		1.7		1.8		1.9		2.0		2.1		2.2		2.3		2.4		2.5		2.6																								5		45		77		100		117		132		144		154		164		172		179		186		192		198		204		209		214		218		222		226		230		234		237		241		244		247		250		253		255		258		261		263		266		268		270		272		275		277		279		281

		ширина				95		95		95		95		94		94		93		93		93		93		93		93		93		93		93		93		93		93		93		93		93		93		93		93		93		93																								6		47		77		98		114		128		139		149		157		165		172		178		184		190		195		199		204		208		212		216		219		223		226		229		232		235		238		240		243		245		248		250		252		254		256		259		261		262		264		266

		Показания				20		30		35		40		45		55		55		60		65		70		75		80		85		95		95		110		110		120		120		130		140		150		150		160		160		160																								7		52		88		113		133		149		162		174		184		194		202		210		217		223		229		235		240		245		250		255		259		263		267		271		274		278		281		284		287		290		293		296		299		301		304		306		309		311		313		316

		ширина				93		93		93		93		93		93		93		93		93		93		93		93		93		93		93		92		92		92		92		92		92		92		92		92		92		92																								радиус														деления для радиусов

		Показания				35		45		45		70		70		75		75		110		120		150		150		160		160		160		160		160		160		170		170		170		170		170		170		170		170		180

		расч давл нагр				0.3		0.6		1.0		1.3		1.6		1.9		2.3		2.6		2.9		3.2		3.6		3.9		4.2		4.5		4.8		5.2		5.5		5.8		6.1		6.5		6.8		7.1		7.4		7.7		8.1		8.4

		расч давл разгр				0.3		0.7		1.0		1.3		1.6		1.9		2.3		2.6		2.9		3.2		3.6		3.9		4.2		4.5		4.8		5.2		5.5		5.9		6.2		6.5		6.9		7.2		7.5		7.8		8.2		8.5

		расчдавл сред				0.3		0.6		1		1.3		1.6		1.9		2.3		2.6		2.9		3.2		3.6		3.9		4.2		4.5		4.8		5.2		5.5		5.8		6.2		6.5		6.8		7.1		7.5		7.8		8.1

		показ среднее				28		38		40		55		58		65		65		85		93		110		113		120		123		128		128		135		135		145		145		150		155		160		160		165		165																																												пересчет давления через большую форму на малые

		давл				1		2		3		4		5		6		7		8		9		10		11		12		13		14		15		16																																												давление		3		4		5		6		7		8		9		10		11		12		13		14		15		16		17		18		19		20		21		22		23		24		25		26		27		28		29		30		31		32		33		34		35		36		37		38		39		40				коэф для формы								относит коэф

		показания				40		65		98		121		132		145		158		165																																																												7		52		88		113		133		149		162		174		184		194		202		210		217		223		229		235		240		245		250		255		259		263		267		271		274		278		281		284		287		290		293		296		299		301		304		306		309		311		313				86.2								1

						0.3		0.4		0.3		0.3		0.3		0.4		0.3		0.3		0.3		0.4		0.3		0.3		0.3		0.3		0.4		0.3		0.3		0.4		0.3		0.3		0.3		0.4		0.3		0.3																												6		47		80		103		121		136		147		158		167		177		184		191		197		203		208		214		218		223		228		232		236		239		243		247		249		253		256		258		261		264		267		269		272		274		277		278		281		283		285				78.8								0.91

						10		2		15		3		7		0		20		8		17		3		7		3		5		0		7		0		10		0		5		5		5		0		5		0																												5		43		72		93		109		122		133		143		151		159		166		172		178		183		188		193		197		201		205		209		212		216		219		222		225		228		230		233		235		238		240		243		245		247		249		251		253		255		257				70.3								0.82

				1дел		0.03		0.2		0.02		0.1		0.0428571429		0		0.015		0.0375		0.0176470588		0.1333333333		0.0428571429		0.1		0.06		0		0.0571428571		0		0.03		0		0.06		0.06		0.06		0		0.06		0																												4		40		67		86		101		113		123		132		140		147		154		160		165		169		174		179		182		186		190		194		197		200		203		206		208		211		214		216		218		220		223		225		227		229		231		233		235		236		238				65.6								0.76

																																																																																3		31		53		68		80		89		97		104		110		116		121		126		130		134		137		141		144		147		150		153		155		158		160		163		164		167		169		170		172		174		176		178		179		181		182		184		185		187		188				51.8								0.6

										Радиус формы, см								6																																																														2.5		27		46		59		69		77		84		90		96		101		105		109		113		116		119		122		125		127		130		133		135		137		139		141		142		145		146		148		149		151		152		154		155		157		158		159		161		162		163				45.2								0.52

																																																																																2		23		39		50		59		66		71		77		81		85		89		92		95		98		101		103		106		108		110		112		114		116		117		119		121		122		124		125		126		128		129		130		132		132		134		135		136		137		138				38.1								0.44

		Масса одного груза, гр				0.1		0.2		0.3		0.4		0.5		0.6		0.7		0.8		0.9		1.0		1.1		1.2		1.3		1.4		1.5		1.6		1.7		1.8		1.9		2.0		2.1		2.2		2.3		2.4		2.5		2.6		2.7		2.8

		ширина				94		94		94		93		94		94		93		93		93		91		91		91		91		91		91		91		91		91		91		91		91		91		91		91		91		91		91		91

		Показания				25		25		25		30		35		40		45		50		55		60		60		65		70		75		80		85		90		95		100		100		110		120		120		120		130		130		140		140

		ширина				93		93		93		93		93		93		92		92		92		92		92		92		92		92		92		92		92		92		92		92		92		91		91		92		92		92		92		92

		Показания				30		45		50		60		80		85		90		90		85		150		150		150		150		160		160		160		160		160		160		160		160		160		160		160		160		160		160		160

		расч давл нагр				0.3		0.5		0.8		1.1		1.3		1.6		1.9		2.2		2.4		2.8		3.0		3.3		3.6		3.9		4.1		4.4		4.7		5.0		5.2		5.5		5.8		6.1		6.3		6.6		6.9		7.1		7.4		7.7

		расч давл разгр				0.3		0.5		0.8		1.1		1.3		1.6		1.9		2.2		2.5		2.7		3.0		3.3		3.5		3.8		4.1		4.4		4.6		4.9		5.2		5.4		5.7		6.1		6.3		6.5		6.8		7.1		7.3		7.6

		расчдавл сред				0.3		0.5		0.8		1.1		1.3		1.6		1.9		2.2		2.4		2.7		3		3.3		3.6		3.8		4.1		4.4		4.6		4.9		5.2		5.5		5.7		6.1		6.3		6.6		6.8		7.1		7.4		7.7

		показ среднее				28		35		38		45		58		63		68		70		70		105		105		108		110		118		120		123		125		128		130		130		135		140		140		140		145		145		150		150

		давл				1		2		3		4		5		6		7		8		9		10		11																																																																				форма 2 см

		показания				43		69		105		119		129		139		145																																																																						5																																10																																25

						0.2		0.3		0.3		0.2		0.3		0.3		0.3		0.2		0.3		0.3		0.3		0.3		0.2		0.3		0.3		0.2		0.3		0.3		0.3		0.2		0.4		0.2		0.3		0.2		0.3		0.3		0.3																								3		4		5		6		7		8		9		10		11		12		13		14		15		16		17		18		19		20		21		22		23		24		25		26		27		28		29		30		31		32		33		34		35		36		37		38		39		40

						7		3		7		13		5		5		2		0		35		0		3		2		8		2		3		2		3		2		0		5		5		0		0		5		0		5		0																						свой диам		18		49		70		87		101		113		123		132		140		147		154		160		166		171		176		181		185		189		193		197		200		204		207		210		213		216		219		221		224		226		229		231		233		236		238		240		242		244

				1дел		0.0285714286		0.1		0.0428571429		0.0153846154		0.06		0.06		0.15		0		0.0085714286		0		0.1		0.15		0.025		0.15		0.1		0.1		0.1		0.15		0		0.04		0.08		0		0		0.04		0		0.06		0																						пересчет		23		39		50		59		66		71		77		81		85		89		92		95		98		101		103		106		108		110		112		114		116		117		119		121		122		124		125		126		128		129		130		132		132		134		135		136		137		138

										Радиус формы, см								7

																																																																																																																																																																																																																																																																				Давление, мм.рт.ст.		0		1		2		3		4		5		6		7		8

		Масса одного груза, гр				0.1		0.2		0.3		0.4		0.5		0.6		0.7		0.8		0.9		1.0		1.1		1.2		1.3		1.4		1.5		1.6		1.7		1.8		1.9		2.0		2.1		2.2		2.3		2.4		2.5		2.6		2.7		2.8		2.9		3.0																																																																																																																																																																																																				Деления прибора		0		40		65		98		121		132		145		158		165

		ширина				97		97		96		95		95		95		95		94		94		93		93		93		93		92		92		92		92		92		95		95		95		94		94		94		94		94		94		94		94		94

		Показания				25		30		35		40		40		45		50		60		60		75		75		80		85		110		110		110		110		120		130		130		130		140		140		150		150		150		160		170		170		180

		ширина				91		91		91		91		91		91		91		91		91		90		90		90		90		90		90		90		90		90		90		90		90		90		90		90		90		90		90		90		90		90

		Показания				30		40		40		50		75		75		80		80		80		130		140		140		150		160		160		160		160		170		170		170		170		170		170		170		170		170		170		170		170		180

		расч давл нагр				0.2		0.4		0.7		0.9		1.1		1.4		1.6		1.8		2.1		2.3		2.5		2.8		3.0		3.3		3.5		3.7		4.0		4.2		4.3		4.5		4.7		5.0		5.2		5.5		5.7		5.9		6.2		6.4		6.6		6.8

		расч давл разгр				0.2		0.5		0.7		0.9		1.2		1.4		1.7		1.9		2.1		2.4		2.6		2.9		3.1		3.3		3.6		3.8		4.1		4.3		4.5		4.8		5.0		5.2		5.5		5.7		6.0		6.2		6.4		6.7		6.9		7.1

		расчдавл сред				0.2		0.5		0.7		0.9		1.2		1.4		1.6		1.9		2.1		2.3		2.6		2.8		3.1		3.3		3.5		3.8		4		4.2		4.4		4.6		4.9		5.1		5.4		5.6		5.8		6.1		6.3		6.5		6.8		7

		показ среднее				28		35		38		45		58		60		65		70		70		103		108		110		118		135		135		135		135		145		150		150		150		155		155		160		160		160		165		170		170		180

		давл				1		2		3		4		5		6		7		8

		показания				49		70		115		135		153		160		180

						0.3		0.2		0.2		0.3		0.2		0.2		0.3		0.2		0.2		0.3		0.2		0.3		0.2		0.2		0.3		0.2		0.2		0.2		0.2		0.3		0.2		0.3		0.2		0.2		0.3		0.2		0.2		0.3		0.2

						7		3		7		13		2		5		5		0		33		5		2		8		17		0		0		0		10		5		0		0		5		0		5		0		0		5		5		0		10

				1дел		0.0428571429		0.0666666667		0.0285714286		0.0230769231		0.1		0.04		0.06		0		0.0060606061		0.06		0.1		0.0375		0.0117647059		0		0		0		0.02		0.04		0		0		0.04		0		0.04		0		0		0.04		0.04		0		0.02

										Радиус формы, см								8

		Расчетное давление, мм.рт.ст.				2		4		6		8		10		12		14		16		18		20		22		24		26		28		30		32		34		36		38		40		42		44

		Масса одного груза, гр				1066		2133		3199		4266		5332		6398		7465		8531		9598		10664		11730		12797		13863		14930		15996		17062		18129		19195		20262		21328		22394		23461

										Радиус формы, см								9

		Расчетное давление, мм.рт.ст.						2		4		6		8		10		12		14		16		18		20		22		24		26		28		30		32		34		36		38		40		42		44

		Масса одного груза, гр						1200		2399		3599		4799		5999		7198		8398		9598		10797		11997		13197		14396		15596		16796		17996		19195		20395		21595		22794		23994		25194		26393

																																																																																														форма 2,5 см

										Радиус формы, см								10																																																																3		4		5		6		7		8		9		10		11		12		13		14		15		16		17		18		19		20		21		22		23		24		25		26		27		28		29		30		31		32		33		34		35		36		37		38		39		40

		Расчетное давление, мм.рт.ст.						2		4		6		8		10		12		14		16		18		20		22		24		26		28		30		32		34		36		38		40		42		44																														свой диам		58		77		92		104		115		124		131		138		145		151		156		161		166		170		174		178		182		185		188		191		194		197		200		203		205		208		210		212		214		216		219		221		222		224		226		228		230		231

		Масса одного груза, гр						1333		2666		3999		5332		6665		7998		9331		10664		11997		13330		14663		15996		17329		18662		19995		21328		22661		23994		25327		26660		27993		29326																														пересчет		27		46		59		69		77		84		90		96		101		105		109		113		116		119		122		125		127		130		133		135		137		139		141		142		145		146		148		149		151		152		154		155		157		158		159		161		162		163

										Радиус формы, см								11

		Расчетное давление, мм.рт.ст.						2		4		6		8		10		12		14		16		18		20		22		24		26		28		30		32		34		36		38		40		42		44

		Масса одного груза, гр						1466		2933		4399		5865		7332		8798		10264		11730		13197		14663		16129		17596		19062		20528		21995		23461		24927		26393		27860		29326		30792		32259

																																																																																														форма 3 см

																																																																																		3		4		5		6		7		8		9		10		11		12		13		14		15		16		17		18		19		20		21		22		23		24		25		26		27		28		29		30		31		32		33		34		35		36		37		38		39		40

																																																																																свой диам		34		63		84		101		114		125		135		144		151		158		165		170		176		181		186		190		194		198		202		205		209		212		215		218		221		224		226		229		231		234		236		238		241		243		245		247		249		251

																																																																																пересчет		31		53		68		80		89		97		104		110		116		121		126		130		134		137		141		144		147		150		153		155		158		160		163		164		167		169		170		172		174		176		178		179		181		182		184		185		187		188

																																																																																														форма 4 см

																																																																																		3		4		5		6		7		8		9		10		11		12		13		14		15		16		17		18		19		20		21		22		23		24		25		26		27		28		29		30		31		32		33		34		35		36		37		38		39		40

																																																																																свой диам		72		91		106		118		129		138		145		152		159		165		170		175		180		184		188		192		195		199		202		205		208		211		214		217		219		221		224		226		228		230		232		234		236		238		240		242		244		245

																																																																																пересчет		40		67		86		101		113		123		132		140		147		154		160		165		169		174		179		182		186		190		194		197		200		203		206		208		211		214		216		218		220		223		225		227		229		231		233		235		236		238

																																																																																														форма 5 см

																																																																																						5																										10																																										25

																																																																																		3		4		5		6		7		8		9		10		11		12		13		14		15		16		17		18		19		20		21		22		23		24		25		26		27		28		29		30		31		32		33		34		35		36		37		38		39		40

																																																																																свой диам		58		77		92		104		115		124		131		138		145		151		156		161		166		170		174		178		182		185		188		191		194		197		200		203		205		208		210		212		214		216		219		221		222		224		226		228		230		231

																																																																																пересчет		43		72		93		109		122		133		143		151		159		166		172		178		183		188		193		197		201		205		209		212		216		219		222		225		228		230		233		235		238		240		243		245		247		249		251		253		255		257

																																																																																														форма 6 см

																																																																																				5																				10																																										25

																																																																																		3		4		5		6		7		8		9		10		11		12		13		14		15		16		17		18		19		20		21		22		23		24		25		26		27		28		29		30		31		32		33		34		35		36		37		38		39		40

																																																																																свой диам		77		98		114		128		139		149		157		165		172		178		184		190		195		199		204		208		212		216		219		223		226		229		232		235		238		240		243		245		248		250		252		254		256		259		261		262		264		266

																																																																																пересчет		47		80		103		121		136		147		158		167		177		184		191		197		203		208		214		218		223		228		232		236		239		243		247		249		253		256		258		261		264		267		269		272		274		277		278		281		283		285
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Давление, мм.рт.ст.

Деления прибора

Градуировочные кривые

Логарифмическая функция

Полином второго порядка

Полином третьего порядка
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