
может быть достигнуто за счет автоматизации 
процесса отливки шпал так, как это делается 
в Германии при производстве, например, ванн 
и других крупногабаритных изделий из поли-
мербетона. Желательно также, чтобы сырьевые 
ресурсы, заводы по производству олигомера 
ФАМ и отливке шпал находились в одном реги-
оне и принадлежали владельцам железных до-
рог и промышленных объектов. В этом случае 
будет достигнута быстрая окупаемость основ-
ных средств и получена прибыль.

Положительная роль экологических и соци-
альных аспектов налаживания производства из-
делий из древесностекловолокнистых компози-
ционных материалов заключается в том, что его 
использование в широких масштабах позволит 
найти применение огромным количествам отхо-
дов сельского хозяйства, лесного комплекса и ле-
соперерабатывающей промышленности в виде 
сырья для производства фурфурола, смолы ФАМ 
и армирующего древесного заполнителя. 

Найдут применение и отходы химической 
промышленности – пиритовые огарки, которые 
могут быть переработаны в муку – прекрасный 
наполнитель, улучшающий прочностные и ги-
дрофобные характеристики полимерных ком-
позитов, а также отработанное машинное масло 
и дивинил стирольный термоэластопласт – по-
бочный продукт производства каучука. 
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Ряд действующих нормативных документов 
определяют основные положения комплексного 
диагностирования напряженно-деформирован-
ного состояния (НДС) объектов промышленно-
сти и транспорта, а также устанавливают общие 
требования к применению методов и средств 
неразрушающего контроля НДС, к обучению 

и подготовке кадров по этим направлениям. 
Достоверность оценки технического состояния 
оборудования во многом определяется исполь-
зуемыми средствами контроля.

Существует ряд экспериментальных ме-
тодов определения напряженного состояния 
в металлических конструкциях: оптические, 
тензометрические, рентгенографические, маг-
нитные, акустические. В основе всех методов 
лежит наличие взаимосвязи между напряжени-
ями и измеряемыми параметрами. Наличие дру-
гих влияющих факторов, таких как структура, 
температура и неоднородность свойств, которые 
могут присутствовать одновременно, снижает 
достоверность и надежность результатов, при-
водя к недопустимо большой неопределенности 
оценки напряжений. Поэтому практический ин-
терес представляет разработка новых методов 
и средств исследования НДС [1].

Известно, что с повышением температуры 
предел текучести металла существенно снижа-
ется [2]. Изменение температуры ΔT при мест-
ном нагреве поверхности вызывает в каждой 
точке детали деформацию. Если нагрев и ох-
лаждение детали происходят неравномерно, то 
в каждый момент времени в ней можно условно 
выделить 2 зоны: активную, в которой темпера-
тура изменяется быстрее, чем в окружающем 
металле (расширение и сокращение этой зоны 
является причиной деформаций всей детали) 
и пассивную, оказывающую сопротивление 
расширению и сокращению активной зоны [3]. 
В результате взаимодействия двух зон в них 
возникают и растут напряжения взаимно про-
тивоположного знака. Когда эти напряжения 
достигают предела текучести, возникают пла-
стические деформации, в результате чего после 
остывания в конструкции возникают остаточ-
ные напряжения. 

При локальном нагреве малые размеры на-
гретой зоны и снижение предела текучести ма-
териала от нагрева приводят к тому, что пласти-
ческие деформации возникают именно в ней. 
В напряженной конструкции характер пласти-
ческой деформации нагретой зоны изменяет-
ся, поскольку поле исходных напряжений вза-
имодействует с полем напряжений от нагрева. 
Если знаки компонент напряжений совпадают, 
то соответствующие компоненты пластической 
деформации увеличиваются, а при противо-
положных знаках уменьшаются или исчезают. 
Измерение перемещений, возникающих вслед-
ствие пластической деформации, позволяет рас-
считать действовавшие до нагрева напряжения.

Предлагаемый способ определения напря-
женного состояния предусматривает создание 
на поверхности объекта активной зоны, кото-
рая подвергается кратковременному нагреву до 
температуры существенного снижения предела 
текучести металла, и зоны измерения, которая 
находится за пределами активной зоны.
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В результате измерения определяют переме-
щения, вызванные пластической деформацией 
из-за нагрева активной зоны. Измерения необ-
ходимо производить дважды, до нагрева и после 
полного остывания, что позволяет исключить из 
рассмотрения температурные деформации. Раз-
меры активной зоны, а также уровень переме-
щений зависят от параметров источника локаль-
ного нагрева. Для применения предлагаемой 
методики его характеристики должны обеспечи-
вать постоянство вводимой энергии на единицу 
объёма, а следовательно и размеры зоны пла-
стической деформации.

Для проверки предполагаемой методики 
в программном комплексе «СВАРКА» [4], про-
водилось моделирование методом конечных 
элементов осесимметричного нагрева централь-
ной зоны пластины диаметром 640 и толщиной 
30 мм из материала с пределом текучести 240 
МПа при различных схемах её нагружения. Ана-
лизировались временные (в момент максималь-
ного нагрева) и остаточные перемещения. Зона 
нагрева расширяется, поэтому радиальные пе-
ремещения в этой области положительны и на-
правлены от центра нагрева к краям пластины, 
при этом в ней возникают сжимающие напря-
жения от противодействия этому расширению 
холодной части пластины. Пластические дефор-
мации возникают, главным образом, на грани-
це нагретой зоны, где радиальная и кольцевая 
компоненты напряжений имеют разные знаки. 
При остывании нагретая область сокращается, 
а холодная зона пластины препятствует этому 
сокращению, что вызывает во всей зоне нагрева 
остаточные растягивающие напряжения, дости-
гающие предела текучести. 

При анализе влияния начальных напряже-
ний на остаточные перемещения точек поверх-
ности пластины, было выявлено следующее, что 
растягивающие напряжения уменьшают оста-

точные перемещения к центру пластины от на-
грева по сравнению с нагревом ненапряженной 
пластины. При растягивающих напряжениях 
σ ≈ 0,75σт остаточные перемещения уменьша-
ются до нуля, а при больших значениях – ме-
няют знак (от центра пластины). По мере роста 
сжимающих напряжений перемещения к центру 
пластины от нагрева монотонно увеличиваются. 

В случае одноосного начального напряжен-
ного состояния перемещения вдоль ненагружен-
ной оси почти не зависят от уровня напряжений, 
а зависимость перемещений по оси с нагрузкой 
имеет похожий характер. В целом зависимости 
нелинейные, но имеют области, близкие к ли-
нейным, в интервале –0,6σт < σ < 0,6σт . Это об-
легчат применение полученных зависимостей 
в инженерной практике.

Таким образом, описанная методика локаль-
ного нагрева и измерения перемещений в не-
скольких направлениях может быть использова-
на в качестве основы при создании прибора по 
определению напряженного состояния в основ-
ном металле сварных конструкций (в линейной 
части магистральных трубопроводов, в сосудах, 
работающих под давлением) и в др. объектах вне 
зоны концентрации напряжений. Такие измере-
ния необходимы для определения фактических 
нагрузок, действующих на объект контроля.
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Анилокаин – препарат, относящийся к мест-
ным анестетикам. По механизму действия ани-
локаин может использоваться в патологических 
ситуациях, которые сопровождаются увеличени-
ем импульсации в проводящих путях таких тка-
нях, как кожные покровы, сердца и др. [1, 3, 4, 5, 
7]. Местный анестетик анилокаин представлен 
в виде инъекционной формы, которая в части 

случаев затрудняет прием лекарства пациентом. 
Учитывая предварительные экспериментальные 
исследования применения анилокаина при тахи-
аритмиях, представляло актуальным разработку 
анилокаина в виде таблеток [6].

Цель исследования. Разработка новой ле-
карственной формы анилокаина в виде таблеток 
и ее фармакологическое исследование. 

Материал и методы исследования. Для 
выбора состава и технологии таблеток анило-
каина нами изучены технологические и фи-
зико-химические свойства субстанции (ОФС 
42–0137–09): форма и размер частиц (анизодиа-
метрическая форма), насыпная плотность 0,64 (в 
норме 0,5–0,7), сыпучесть 3,8 (в норме 8,6–12), 
угол естественного откоса 43 (в норме 25–30), 
давление выталкивания 8,5 (в норме 3–7).
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