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Одним из направлений реализации программы энергосбережения в
Беларуси является использование топлива из биомассы (древесные опилки,
щепа, кора, солома и т.д.), которое подвергается сжиганию в различного 
рода тепло- и парогенераторных установках. Однако при этом необходимо 
учитывать не только проблемы энергосбережения, но и вопросы экологии,
так как накопление золоотходов оказывает негативное воздействие на ок-
ружающую среду, а их вывоз на захоронение требует дополнительных ма-
териальных затрат.

Целью настоящей работы явилось исследование возможности исполь-
зования отходов, образующихся при сжигании биомассы, в качестве до-
бавки в производстве керамического кирпича.

В качестве объектов исследования были выбраны составы масс на ос-
нове белорусских легкоплавких глин двух месторождений, имеющих про-
мышленное значение в производстве керамического кирпича, а в качестве 
добавок использовали отходы литейного производства РУП МАЗ и МТЗ 
(т.н. отходы формовочных смесей) и золу, образующуюся при сжигании 
биомассы в котельных установках.

Отходы формовочных смесей представляют собой минеральную 
смесь, содержание глинистой составляющей в которой находится в
пределах 11 – 13 %. Химический состав представлен наличием следующих 
оксидов, % : SiO2 – 87,9; Fe2O3 – 1,4; Al2O3 – 3,3; CaO+MgO – 0,5; S – 0,035. 
Фазовый состав данных отходов представлен α-кварцем, кальцитом,
гематитом и каолинитом.

Минеральный состав золоотходов представлен кварцем, кальцитом,
гематитом и фосфатом кальция. Это мелкодисперсная масса светло-серого 
цвета с включениями непрогоревших растительных и древесных остатков.
Основным компонентом в золе, вследствие неполного сгорания топлива,
является углерод. Химический состав используемых в работе золоотходов 
следующий, %: С – 63,0; SiO2 – 4,8; Fe2O3 – 1,7; Al2O3 – 2,16; CaO – 16,65; 
MgO – 3,12. 

Содержание в массах отходов формовочных смесей оставалось 
постоянным и составляло 30 %.  
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Метрологические преимущества волоконно-оптических преобразова-
телей широко используются при разработке оптико-электронных измери-
тельных систем. Основным элементом, выполняющим функцию преобра-
зования измерительной информации, является волоконно-оптический све-
товод, который располагается, как правило, между источником излучения 
и фотоприемником. В таких устройствах информационный сигнал преоб-
разуется как под воздействием изменения физического параметра, так и
конструкцией волоконно-оптического световода.

В измерительных устройствах размерного контроля формы и сечений 
мерой линейного размера является количество засвеченных (затемненных)
торцов элементарных волоконных элементов волоконно-измерительной 
линейки (ВИЛ). Конструктивно ВИЛ состоит из ряда элементарных воло-
конных элементов прямоугольной формы, вплотную уложенных друг к
другу по линии перемещения оптического луча.

Одним из факторов, определяющим метрологические свойства ВИЛ,
является точность организации её структуры, которая зависит от погреш-
ности изготовления отдельных элементов (дискретов). В связи с этим воз-
никает задача попадания погрешности изготовления ВИЛ в заданную об-
ласть. Эту задачу можно сформулировать следующим образом: считая за-
данным количество элементов (дискретов) n, требуется определить веро-
ятность попадания суммарной погрешности в заданное поле допуска при 
фиксированном значении длины линейки L. В качестве исходных данных 
приняты следующие величины: число элементов – n, определяемых разре-
шающей способностью преобразователя; плотность распределения по-
грешности изготовления – f(δиз); нижнюю δизн верхнюю δизв границы поля 
допуска погрешности изготовления δиз, заданные в функции L.  

Исходя из условий технологического разброса элементов ВИЛ по 
толщине и учитывая результат одновременного влияния при изготовлении 
большого числа случайных факторов, принято распределение случайной 
погрешности одного элемента по нормальному закону с нулевым матема-
тическим ожиданием.

Результатом данной работы явилось получение математической зави-
симости, определяющей вероятность попадания погрешности в поле до-
пусков и минимальный размер ВИЛ, а также доверительные границы поля 
допусков погрешности изготовления по заданной вероятности.




