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Электрический привод управления зеркалом представляет собой си-

стему из двух электромоторов, механических передач и узлов крепления 
зеркала, обеспечивающих вращение зеркала вокруг двух пространствен-
ных осей. В некоторых случаях в зеркало устанавливают третий электро-
мотор, обеспечивающий складывание зеркала при парковке. 

Данное микропроцессорное устройство собрано на микроконтроллере 
AtMega16L. Питание осуществляется от бортовой сети автомобиля через 
стабилизатор напряжения. В качестве сглаживающих фильтров использу-
ются конденсаторы. Кнопки пульта управления подключенные к блоку 
управления и служат для настройки положения зеркала. 

 Для управления исполнительными двигателями служат драйверы, 
которые используются для более качественной работы мощных полевых 
транзисторов. 

Для того, чтобы определять крайние положения зеркала и исключить 
возможность выхода двигателя из строя, используются датчики тока на 
транзисторной сборке Р159НТ1Б. Когда падение напряжения на резисто-
рах превышает 1В, открываются транзисторы, и сигнал поступает на входы 
микроконтроллера. Диоды используются для защиты транзисторов от пе-
регрузок. Для подключения двигателей к электронному блоку используют-
ся вилки. 

Двигатели регулировки положения зеркала управляются с помощью 
Mosfet-транзисторов разной проводимости. Управляющие выводы транзи-
сторов подключены к микроконтроллеру через микросхему драйвер 
ТС4626. Для управления двумя транзисторами используется один драйвер. 

Пульт управления находится в удобном месте для водителя. С помо-
щью его можно переключаться между зеркалами, для настройки как лево-
го, так и правого зеркала. Так же есть кнопки памяти, в системе преду-
смотрено запоминание двух положений, что очень упростит работу води-
телям транспортного средства. 

Данная система очень компактна, проста в установке и ремонте. Мо-
жет широко использоваться как в городском транспорте (автобусах, трол-
лейбусах и др.), так же в спецтехнике и тягачах. 
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Целью настоящей работы является разработка составов масс для изго-

товления майоликовых изделий хозяйственно-бытового назначения с 
улучшенными эксплуатационными характеристиками, в частности меха-
нической прочностью, термостойкостью и водонепроницаемостью, обес-
печивающими многократную обработку посуды в посудомоечных маши-
нах. 

С целью улучшения вышеуказанных свойств изделий проведена раз-
работка рецептуры керамической массы на основе легкоплавкой полими-
неральной глины месторождения «Гайдуковка» (Минская обл., Республика 
Беларусь), путем введения в сырьевую композицию суглинков Фаниполь-
ского месторождения (Минская обл., Республика Беларусь) и базальта (Ро-
венская обл., Украина). Выбор добавок обусловлен их химическим и ми-
неральным составом, который, предположительно, будет способствовать 
интенсификации процесса спекания керамических масс и препятствовать 
усадке и деформации керамических образцов. 

Образцы майоликовых изделий, изготовленные из разработанных 
масс методом шликерного литья в гипсовые формы, обжигались при мак-
симальных температурах (1080–1100) ± 2 °С. Результаты определения фи-
зико-химических свойств образцов свидетельствуют, что по мере увеличе-
ния содержания базальта в массах от 5,0 до 15,0 мас. % водопоглощение 
образцов снижается от 15,2 до 12,3 % при температуре обжига              
(1080 ± 2) оС и от 8,2 до 6,0 % при температуре обжига (1100 ± 2) °С.  Это 
свидетельствует об уплотнении образцов при термообработке и увеличе-
нии количества образовавшейся жидкой фазы при спекании черепка за 
счет введения плавня (базальт), флюсующее действие которого активно 
проявляется при повышенных температурах, и присутствия значительного 
количества легкоплавких примесей в местном глинистом сырье. Механи-
ческая прочность образцов составляет 8–12 МПа,                                     
ТКЛР – (6,55–6,75)·10-6 К-1. Глазурованные изделия являются термостой-
кими и водонепроницаемыми, что в сочетании с низкими значениями во-
допоглощения и повышенными показателями механической прочности 
обусловливает возможность их использования в посудомоечных машинах.  
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