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толуолсульфамідоформальдегідних полімерів були використані ІЧ-, УФ- та
люмінесцентна спектроскопія та інші фізико-хімічні методи аналізу.

Було показано, що прозорі меламінотолуолсульфамідоформальдегідних
полімери (Т=70-90%) можливо отримати шляхом поліконденсації  при 100-105 °С
впродовж 1-1,5 годин з подальшим зневодненням отриманого олігомеру при 90-100
°С до вмісту води та летучих не більше 3–4% під вакуумом та структуруванням
зневодненого олігомеру при 110–120 °С впродовж 12-24 годин.
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На современном этапе развития науки и техники сцинтиляционній метод
уверенно занимает лидирующую позицию в области регистрации
разнообразных излучений высоких энергий.

Появление пластмассовых сцинтилляторов (ПСЦ) стало новой вехой в
развитии сцинтиляционного метода, благодаря их уникальным свойствам.

В зависимости от типа излучения, которое регистрируется, используют
ПСЦ разного состава и размера.

Для изготовления ПСЦ используют целый ряд технологических способов:
полимеризацию в массе (блоке), екструзия, прессование, литье под давлением и
др [1].

Одним из наиболее подходящих технологических способов массового
производства однотипных сцинтиляцтонных детекторов является метод литья
под давлением, но литтьевые тайлы имеют обычно на 15-20 % меньший
световой выход по сравнению с пластинами, полученными механической
обработкой из полимеризационных блоков. Поэтому целесообразно было
исследовать влияние режимов изготовления ПСЦ литьем под давлением на
свойства, получаемых тайлов.

Традиционная технология производства ПСЦ данным методом имеет
стадию смешивания полимера с люминесцентными добавками и особенностями
формования оптически прозрачных изделий, связанных с процесами
заполнения формы расплавом, процессов охлаждения изделия в форме, а также
требованиями к конструкции форм для таких изделий [2].
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В процессе роботы были испробованны гранулы полистирола общего
назначения различных марок: BASF 143Е, TOTAL 1540, Edistir N2560 и
Нижнекамск 525.

Литье под давление проводилось на термопластавтомате HAITIAN
SA2000 с четырехгнездной пресс-формой. Размеры тайлов 60*60*4мм.
Гранулы перед литьем смешивались с сцинтилляционными добавками.

Для каждого материала было испробовано 36 режимов литья.
Варьировались такие параметры как: температура формы(Тф)= 20°С; 40°С;
60°С, температура материального цилиндра(Тц)= 195-200°С; 210-215°С; 225-
230°С, давление впрыска (Рвпр)=50МПа; 100МПа и скорость впрыска (Vвпр)=
60г/сек ; 100 г/сек.
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Тепловые процессы являются наиболее распространенными в химической
и пищевой промышленности. При этом эти процессы потребляют больше всего
энергии, которая с каждым годом становится все дороже. Выпарные аппараты
относятся к одним из самых мощных энергопотребителей, а также являются
металлоемкими1, поэтому исследование путей сокращения потерь энергии и
уменьшения металлоемкости является актуальной проблемой.

В настоящее время применение менее металлоемких и более
эффективных выпарных аппаратов с принудительной циркуляцией и кипением
раствора не осуществляется в связи с отсутствием данных по рабочему
процессу в аппарате2, а именно: гидравлических сопротивлений, потребной
оптимальной величины скорости циркуляции, а отсюда – затрат энергии,
условий применения.

Целью работы является исследование гидродинамики и теплообмена в
греющих камерах выпарных аппаратов при кипении в трубах, взаимосвязи
скорости циркуляции с тепловой нагрузкой при различном давлении в греющей
камере выпарного аппарата с принудительной циркуляцией.


