
металлов и целевые добавки.
Фрикционные композиции приготавливали по технологии мокрого 

смешения. Ф ормование образцов осущ ествляли методом прямого 
прессования. Композит подвергали триботехническим и физико-механическим 
испытаниям. Полученные образцы по своим прочностным свойствам не 
уступали асбестосодержащим аналогам при значениях коэффициента трения 
порядка 0 .3-0 .4  и интенсивности линейного изнашивания (4 -9 )1 0  8. Таким 
образом, получен безасбестовый фрикционный материал, пригодный к 
практическому применению.

СПОСОБ ПОЛУЧЕНИЯ КЛЕЯ-РАСПЛАВА Д Л Я  ОПТИЧЕСКОГО 
ПРОИЗВОДСТВА
Ревяко М.М., Маркина А.Я., Горщарик Н.Д., Никончик З.П.
Белорусский государственный технологический университет

Применяемые в оптическом производстве материалы (канифоль, пек, 
воск пчелиный и др.) обладают уникальными свойствами, позволяющими 
использовать их в рецептурах как наклеенных, так и полировочных смол. 
Поэтому при переходе на синтетические аналоги необходимо учитывать 
комплекс свойств исследуемых материалов.

В работе рассмотрены результаты модификации алкйлфеноламинных 
смол отходом производства диметилтерефталата с целью улучшения их 
технологических и эксплуатационных свойств как компонентов наклеенных 
и полировочных смол. Диметилтерефталат производится по способу “Witten”. 
Модификацию алкйлфеноламинных смол осуществляли совмещением их 
при температуре 200°С  с модифицирующим агентом в течение 15 мин. 
при соотношении компонентов, масс.ч.: алкилфеноламинная смола 35-50; 
кубовый остаток производства диметилтерефталата из колонны многоцелевой 
дистилляции 50-65.

Получили модифицированную смолу, имеющую следующие показатели: 
температура размягчения по кольцу и шару - 65-79°С , адгезионная прочность 
клеевых соединений сталь 35-стекло К8 - 1.5 - 3 .9 М П а при толщине 
клеевого слоя (0 .0 8 +  0.01) мм, деформирующая способность - 1-3 кольца; 
полирующая способность (цвет) - 3 кольца, класс чистоты обрабатываемой 
поверхности - 2-3 , продолжительность полировки блока диаметром 100 мм 
и сгонки матированной поверхности соответственно 7 и 3-4 мин. Количество 
обработанных блоков без правки инструмента, изготовленного на 
модифицированной смоле, составило 1300-1500 шт.

Таким образом, в результате модификации получены материалы, 
обладающие комплексом свойств, обеспечивающих их применение как в 
качестве наклеечных, так и полировочных смол.
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