
8 ) расход воды на искрогаситель и трубу Вентури}
9) давление газа перед горелками-запальниками}
10) расход газа перед горелками,

В случае выхода из строя нагнетателя или системы подачи во
ды предусмотрена аварийная световая и звуковая сигнализация.

Система очистки и обезвреживания ваграночных газов имеет сле
дующие основные параметры:

Расход очищаешх газов 
Разряжение в системе 
Расход воды 
Расход природного газа 
Мощность привода нагнетателя 
Количество улавливаемой пыли

-  60-65 тыс; м^/чао
-  2500 мм вод.ст,
-  35-40 м®/чао
-  35-40 м®/чагч
-  630 КВТ
-  250т500 кг/час

Разрабатываемая система очистки и обезврежив? шя ваграноч
ных газов для вагранок производительностью 20-25 т/час в цехе ков
кого чугуна МАЗа позволит обеспечить очистку отходящих газов до 
существующих санитарных норм и улучшить состояние воздушного бас
сейна окружающего жилого района.
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ВЛИЯНИЕ СДВИГОВЫХ ДЕФОРМАЦИЙ НА ХАРАКТЕР 
РАСПРЕДЕЛЕНИЯ ПЛОТНОСТИ В БРИКЕТЕ

В работе рассматривается характер раоцределения плотности в 
области сдвиговых деформаций в зависимости от различных соотноше- 
ІШЙ нормальных { в п  ) и касательных ( ) яапряжений| при
ложенных на площадках сдвига.

Используя схему нагружения предварятельно спрессованного об̂ < 
разцаі представленную на рис,1, уотановилИ|Что в зависимости от 
приложенных на брикет различных по величине нормальных нагрузок, 
происходило некоторое изменение размера образца по высоте, что 
связано о характером разрушения его в зоне сдвига.

На рис.2 показана зависимость f'n  для предваритель
но спрессованных брикетов из железного порошка П1̂ М2 плотностью
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65% от различных комбинаций 0ti и
I приложенных на площадках сдви

га . На участке АВ зависимое
отмечено некоторое увеличение 

высоты образца, на участке ВС̂ - неко
торое уменьшение.

Распределение плотности в зоне 
сдвиговых деформаций измерялось на 
квантиметре 720 при увеличении на 
микроскопе X550 по методике, описан
ной в работе / I / .  Подготовка шлифа 
производилась следующим образом* Об
разец, сдвинутый по представленной 
схеме на рис.1 (брикет вынимали и з .,  
сдвиговой матрицы путем ее разбора), 
пропитывался эпоксидной смолой, раз
резался по среднему сечению в направ
лении приложения нормальных нагрузок, 

после чего из него готовился шлиф. На поверхность шлифа наноси
лась сетка о шагом 0,5  и I  мм'(с помощыо универсального измери
тельного микроскопа УИМ-21 и чертилкц).

Осредненное значение плотности представлено на рис.З. Плот- 
ноАть определялась по четырем полям в каждой кдетке при шаговом 
сканировании 0,25 мм. На этом же рисунке показаны микрофотогра
фии структур, снятых с экрана квантиметра с образца,к которому бы-
ло приложено давление 0 п - 1 ,5  т/см^.

Из микрофотографии и измеренного на квантицеаре полл распре
деления плотности образца в сечений наблюдается заметное увеличе
ние плотности в зоне развитых сдвиговых деформаций.

Зона заметного увеличения плотности составляет незначитель
ную ширину сечения (порядка I мм). Это позволяет в некотором при-** 
ближении рассматривать принятую в работе схему нагружения образ
ца как схему чистого сдвига.

Результаты иооледоващш представляют практический интерес 
при выборе оптимальных схем преосовашія порошковых материалов.
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Рио.8. Оорвднвррв вначвние ллофиооти брикета 
о шкро$0то1<ра|йиш1 характерных еон
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