	V-75 
	Автоматизированный комплекс АК-15/30 для проведения механических испытаний материалов на ударный изгиб на базе маятникового копра PSWO-15/30

	Область применения
	Нефтехимия, машиностроение, металлургия, материаловедение. 

	Описание
	· Диапазон измерений работы разрушения 0,5—300 Дж; 

· точность определения работы разрушения — 0,2%; 

· время обработки результатов одного испытания на ударный изгиб с определением стандартных характеристик и выдачей протокола — 3 мин.

Комплекс соответствует всем. Превосходит по цене (ниже в 5—6 раз) и уровню автоматизации (автоматически обрабатывает результаты измерений, и выводит их в виде протокола).

Автоматизированный комплекс АК-15/30 экологически безвреден.

	Ожидаемый результат
	Автоматизированный комплекс позволяет проводить измерения: 

· усилия сопротивления разрушению образцов в диапазоне 100—20000 Н, 

· прогиба образцов при разрушении в диапазоне 1—16 мм, 

· полной работы разрушения образца в диапазоне 1—150 (1—300) Дж, 

· работ зарождения и распространения магистральной трещины в образцах в диапазоне 1—150 (1—300) Дж.

Результаты представляются в графическом и цифровом виде и могут быть выведены на печать.

	Форма 

реализации
	 Разработчик на основе договора готов передать техдокументацию и оказать научно-техническую помощь при внедрении разработки. Реализация оборудования.

	Организация разработчик
	ГНУ «Физико-технический институт НАН Беларуси»


	V-76
	Бабка 2-х шпиндельная фрезерная качающаяся

	Область применения
	Для обработки деталей сложной конфигурации, позволяет создавать современное автоматизированное оборудование. 

	Описание
	· Мощность привода главного движения — 4 кВт; 

· тип привода главного движения — зубчато-ременной; 

· тип привода подачи — гидроцилиндр;

· диаметр шпинделя в передней опоре — 100 мм; 

· вылет шпинделя от торца базовой плоскости — 240 мм; 

· тип уплотнения шпинделя — лабиринтное с манжетой и воздушной завесой;

· тип передней опоры барабанной подачи — специальный с регулировкой радиального зазора;

· ширина базовой плоскости — 630 мм;

· масса — 1 000 кг.

Преимущества созданной конструкции:

· снижена мощность привода главного движения, за счет увеличения К.П.Д. узла;

· плавность и бесшумность работы узла;

· подача в обоих направлениях без рывков и вибраций;

· высокая радиальная жесткость необходимая при фрезеровании;

· уменьшение вылета шпинделя;

· надежная защита подшипников шпинделя от попадания СОЖ.

Оборудование, укомплектованное базовыми узлами находится на уровне мировых стандартов.

Разработана техническая документация на базовые узлы. Изготовлены и испытаны опытные образцы базовых узлов.

Оборудование, укомплектованное базовыми узлами не оказывает отрицательных воздействий на экологию окружающей среды.

	Ожидаемый результат
	Повышение качества выпускаемой продукции с учетом требований рынка. Повышение производительности по сравнению с существующим тех. процессом. Обеспечивает удобство обслуживания и безопасность.

Значительно снижена масса узла по сравнению с отечественным аналогом без ухудшения прочностных характеристик.

	Форма 

реализации
	 Разработчик на основе договора готов передать техдокументацию и оказать научно-техническую помощь при внедрении разработки.

	Организация разработчик
	РУП «Минский завод автоматических линий им. П.М. Машерова»


	V-77
	Бабка 2-х шпиндельная фрезерная с круговой подачей

	Область применения
	Базовые узлы могут применяться для создания оборудования по обработке кулаков поворотных и других деталей сложной конфигурации (шатун, суппорт тормоза и т.д.) 

	Описание
	· Мощность, привода главного движения — 11 кВт;

· тип привода глав движения — зубчато-ременной; 

· тип привода подачи — гидромотор червячная передача с выборкой зазоров;

· диаметр шпинделя в передней опоре —100 мм;

· вылет шпинделя от базовой плоскости — 266 мм;

· тип передней опоры барабана — спец. подшипник с регулировкой радиального зазора;

· тип уплотнения шпинделя — лабиринтное с манжетой и воздушной завесой;

· масса — 2850 кг.

Преимущества созданной конструкции:

· установленная мощность привода, позволяет обрабатывать большой диапазон деталей сложной конфигурации;

· обеспечена плавность и бесшумность работы узла;

· подача в обоих направлениях без рывков и вибраций;

· высокая радиальная жесткость шпинделя;

· уменьшение вылета шпинделя повысило жесткость узла, улучшило условия для обработки деталей;

· применение специального подшипника позволило отрегулировать радиальный зазор до минимальной величины, устранить вибрации при обработке;

· надежная защита подшипников, шпинделя от попадания СОЖ.

Оборудование, укомплектованное базовыми узлами находится на уровне мировых стандартов. Снижена масса узла по сравнению с отечественным аналогом и соответствует зарубежным аналогам, при этом, прочностные характеристики не ухудшены.

Разработана техническая документация на базовые узлы. Изготовлены и испытаны опытные образцы базовых узлов.

Оборудование, укомплектованное базовыми узлами не оказывает отрицательных воздействий на экологию окружающей среды.

	Ожидаемый результат
	Повышение качества выпускаемой продукции с учетом требований рынка. Повышение производительности по сравнению с существующим тех. процессом, конкурентоспособность. Обеспечивает удобство обслуживания и безопасность.

	Форма 

реализации
	 Разработчик на основе договора готов передать техдокументацию и оказать научно-техническую помощь при внедрении разработки.

	Организация разработчик
	РУП «Минский завод автоматических линий им. П.М. Машерова»


	V-78 
	Комплекс оборудования и технология лазерной и плазменной вырезки заготовок сложного профиля

	Область применения
	Для производства деталей трансмиссии подвижного состава (крестовина, проушина, карданная вилка). 

	Описание
	Комплексы лазерной резки, упрочнения и восстановления материалов используются в заготовительном производстве взамен прессо-штампового оборудования.

· Толщина наплавленных слоев при восстановлении и ремонте рабочих поверхностей до 4—5 мм;

· твердость поверхностных слоев до 68 ед. HRC;

· срок службы деталей повысился в 2—2,5 раза. 

Превосходит комплексы прессо-штампового оборудования.

	Ожидаемый результат
	Повышение экономичности производства, производительности и качества. Внедрение более прогрессивной технологии в производство.

	Форма 

реализации
	 Разработчик на основе договора готов передать техдокументацию и оказать научно-техническую помощь при внедрении разработки.

	Организация разработчик
	ГНУ «Физико-технический институт НАН Беларуси»


	V-79
	Машина для контактной точечной сварки

	Область применения
	Машина предназначена для сварки переменным током с постоянным усилием сжатия деталей из низкоуглеродистой, низколегированной и нержавеющей стали, титановых и алюминиевых сплавов, латуни, а также крестообразных соединений стержней арматуры класса BI, AI, All, A1IL. 

	Описание
	· Напряжение питающей сети переменного тока — 380 В;

· номинальная мощность при ПВ=50% — 75 кВА;

· наибольший вторичный ток — 19 кА;

· наибольшее усилие сжатия не менее 650 МПа;

· номинальный вылет электродов, 500 мм;

· раствор номинальный — 240 мм;

· диапазон свариваемых толщин, мм:


низкоуглеродистой стали от 0,5+0,5 до 5,0+5,0,


нержавеющей стали и титановых сплавов от 0,5+0,5 до 1,5+1,5,


алюминиевых сплавов и латуни от 0,5+0,5 до 0,6+0,6,


арматуры от 4,0+4,0 до 16,0+16,0;

· производительность при сварке максимальных толщин из низкоуглеродистой стали, не менее 200 сварок/мин.

В отличие от аналогов созданная машина имеет пневмопривод оснащенный регулировкой. По техническому уровню, технологическим возможностям и стоимостным показателям созданная машина превосходит аналог PL80 фирмы «Dalex» (Германия).

Изготовлен опытный образец, проведены приемочные испытания. Созданы производственные мощности на программу выпуска не менее 100 машин в год

При производстве сварочных машин не используются технологические процессы, нарушающие экологию.

	Ожидаемый результат
	Оснащение современными сварочными машинами предприятий выпускающих сварные изделия из листового металла, проволоки и арматуры взамен импортных.

	Форма 

реализации
	 Реализация оборудования.

	Организация разработчик
	УП «Конструкторско-технологический институт средств механизации и автоматизации» Белорусский государственный университет


	V-80
	Мотоцикл с улучшенными виброакустическими характеристиками

	Область применения
	Бытовая техника 

	Описание
	Мотоцикл с объемом двигателя 125 см3.

· Максимальная скорость — 85 км/ч;

· мощность — 10 л.с.;

· крутящий момент — 1,2 кг/м;

· вес сухой — 112 кг;

· норма по общему шуму — 76 ДБ(А).

Соответствует по уровню шума и вибраций лучшим мировым образцам.

Изготовлена промышленная партия мотоциклов с улучшенными виброакустическими характеристиками.

	Ожидаемый результат
	Расширение рынка сбыта. Снижение уровня виброшумов.

	Форма 

реализации
	 Реализация готовой продукции.

	Организация разработчик
	ОАО «Мотовело»


	V-81 
	Ограждение

	Область применения
	Для создания оборудования по обработке кулаков поворотных и других деталей сложной конфигурации (шатун, суппорт тормоза и т.д.).

	Описание
	· Применены контактные датчики положения прямого действия с магнитными защелками, которые препятствуют перемещению подвижных щитов, ограждения из защитного положения при работе оборудования. 

· Создано сплошное ограждение, увеличена его высота, улучшен сход эмульсии. 

· Удобное и одновременное открывание передних и боковых щитов, связанных, между собой шарнирно.

Состав:

-щиты: подвижные, - поворотные, - подъемно-поворотные, - стационарные;

-механизм блокировки щитов;

-механизм перемещения подвижных щитов; 

-лотки схода СОЖ;

- каркас ограждения.

Оборудование, укомплектованное базовыми узлами находится на уровне мировых стандартов.

Ограждение отвечает современным экологическим и дизайнерским требованиям по созданию современного автоматизированного оборудования.

	Ожидаемый результат
	· Обеспечение безопасной и удобной работы обслуживающего персонала в соответствии с требованиями стандартов безопасности труда;

· защита обслуживающего персонала от разбрасывания стружки, разбрызгивания СОЖ, снижение шума;

· возможность наблюдения (при необходимости) за процессом обработки;

· оперативный доступ для обслуживания и отладки узлов оборудования;

· снижение металлоемкости.

	Форма 

реализации
	 Реализация оборудования.

	Организация разработчик
	РУП «Минский завод автоматических линий им. П.М. Машерова»


	V-82 
	Подшипники скольжения из триботехнического материала. 

	Область применения
	Тяжелонагруженные узлы автосамосвалов большой и особо большой грузоподъемности. 

	Описание
	Разработан экономнолегированный триботехнический материал на основе оловянно-фосфористой бронзы, технология его получения и технология изготовления из него втулок подшипников скольжения, которая позволяет получать тонкостенные втулки любых применяемых в промышленности диаметров и длины. 

Технологический процесс изготовления втулок подшипников скольжения включает метод газотермического напыления гетерогенного бронзо-графитового материала позволяет существенно увеличить эксплуатационный ресурс работы тяжелонагруженных узлов машин.

· Коэффициент трения 0,02—0,035;

· предельно допустимая нагрузка, 13—14 Мпа.

По сравнению с применяемой бронзой БрОФ 6-0,15, достигнут более низкий коэффициент трения, а также за счет использования технологии исключена линия разъема, снижающая эксплуатационный ресурс подшипника. Повышен эксплуатационный ресурс работы подшипников скольжения за счет разработки новой технологии их изготовления.

Экологических вредностей нет.

	Ожидаемый результат
	Оснащение сателлитов дифференциала большегрузных машин втулками скольжения из разработанного материала позволит увеличить время безремонтной эксплуатации машин, повысить конкурентоспособность выпускаемой продукции.

	Форма 

реализации
	Реализация готовых изделий. Разработчик на основе договора готов передать техдокументацию и оказать научно-техническую помощь при внедрении технологии.

	Организация разработчик
	ГНУ «Физико-технический институт НАН Беларуси»


	V-83
	Полуавтомат для заточки червячных фрез с ЧПУ мод. ВЗ-475Ф4

	Область применения
	Для заточки абразивным шлифовальным кругом однозаходных насадных червячных, а также специальных многозаходных насадных и хвостовых червячных фрез, в том числе с закрытыми стружечными канавками. 

	Описание
	Создан заточный полуавтомат с системой управления фирмы «SIEMENS».

· Наибольший диаметр затачиваемой фрезы — 320 мм;

· наибольшая: длина шлифования — 450 мм; 

· пределы чисел стружечных канавок — 1—99 шт.; 

· пределы шагов винтовых канавок от 50 мм; 

· наибольший угол подъема винтовой стружечной канавки (левых и правых) — 45 град.; 

· наибольший диаметр шлифовального круга — 300 мм;

· наибольшая скорость резания — 35 м/с;

· наибольшее перемещение шлифовальных салазок — 600 мм;

· мощность привода главного движения — 4 кВт.

Соответствует уровню лучших, аналогов.

Преимущества созданной конструкции:

по сравнению с мод. ВЗ-410Ф2 расширены технологические возможности, упрощена наладка, удобство обслуживания, увеличена продаводлительность.

Стоимость созданного образца ниже.

Изготовлен и испытан опытный образец полуавтомата.

Не оказывает отрицательных воздействий на экологию окружающей среды.

	Ожидаемый результат
	Повышение качества, точности и стабильности обработки, производительности за счет применения системы управления (УЧПУ), современных комплектующих с улучшенными технико-экономическими характеристиками.

	Форма 

реализации
	Требуемый объем инвестиций: 55 млн. руб. Срок окупаемости проекта: 1—2 года. Реализация оборудования.

	Организация разработчик
	ОАО завод «ВИЗАС»


	V-84 
	Система управления децентрализованная 

	Область применения
	Применяются для создания оборудования по обработке кулаков поворотных и других деталей сложной конфигурации (шатун, суппорт тормоза и т.д.) 

	Описание
	Система управления выполнена на базе ПК. «Simatik» 57-300 в системе децентрализованной периферии ЕТ 200.

Система диагностики, разработана на базе пульта-диагностики и визуализации ОР37 фирмы «Siemens»'.

Для диагностики разработаны 39 экранов пульта. Это позволяет контролировать как состояние всей линии в целом, так и отдельных узлов. 

Разработаны экраны:

- контроля готовности линии и отдельных узлов;

- контроля нарушений, и их причин, места нарушений; 

- контроля работы;

- контроля смены инструмента;

- состояния входов/выходов ПК;

- счета, циклов и обработанных деталей.

· Программируемый контроллер — 1 шт.; 

· расход провода — 15000 м; 

· электрошкафы — 4 шт.

Оборудование, укомплектованное базовыми узлами находится на уровне мировых стандартов.

Разработана техническая документация на базовые узлы. Изготовлены и испытаны опытные образцы базовых узлов.

Оборудование, укомплектованное базовыми узлами не оказывает отрицательных воздействий на экологию окружающей среды.

	Ожидаемый результат
	Повышение качества выпускаемой продукции. Повышение производительности по сравнению с существующим технологическим процессом. Обеспечивает безопасность.

Разработанная система диагностики:

- повышает удобство обслуживания;

- сокращает время поиска неисправностей; 

- сокращает время простоя оборудования.

	Форма 

реализации
	 Разработчик на основе договора готов передать техдокументацию, оказать помощь во внедрении разработки.



	Организация разработчик
	РУП «Минский завод автоматических линий им. П.М. Машерова»


	V-85 
	Станок ленточно-отрезной мод. МП6-1922

	Область применения
	Получение точных мерных заготовок из черных металлов круглого, плоского продольного сечения в условиях металлургического, инструментального и других видов производств, путем резки под углом 90 градусов к оси заготовки. 

	Описание
	· Сечение разрезаемых заготовок — 100—550 мм:

· скорость резания — 27—120 м/мин;

· точность отрезки по длине — ±0,5—1 мм;

· подача головки лентой — 0—300 мм/мин;

· регулирование подачи пильной ленты при резании без ступенчатая;

· мощность привода главного движения — 7,5 кВт;

· габаритные размеры, мм:


длина — 4410,


ширина — 2700,


высота — 2535;

· масса станка — 7900 кг.

Станок обеспечивает по сравнению со станком отрезным круглопильным модели 6МП673: экономию потребляемой электроэнергии, повышение производительности отрезки до 1,5—2 раз, снижение массы и габаритов оборудования, уменьшение уровня шума и вибрации. Станок соответствует уровню лучших мировых аналогов.

Не оказывает отрицательных воздействий на экологию окружающей среды.

	Ожидаемый результат
	Преимущества:

· бесступенчатое регулирование скорости резания (пильной ленты);

· устройства визуального определения скорости подачи отрезной головки.

	йства
	Требуемый объём инвестиций всего: 45 млн. руб. Срок окупаемости проекта: 0,5—1 год. Реализация оборудования.

	Организация разработчик
	РУП «Станкостроительный завод им. С.М. Кирова»


	V-86
	Станок прецизионный плоскошлифовальный для высокоточной обработки плоских поверхностей различных изделий. Мод. Орша-60120

	Область применения
	Для машиностроительных предприятий. 

	Описание
	· Размер зеркала стола — 600х1200 мм;

· мощность привода главного движения — 11,0 кВт; 

· размеры шлифовального круга — 400x30—100x127 мм;

· наибольшие размеры обрабатываемых деталей, мм: 


длина — 1200


ширина — 600


высота — 450

· габариты — 4800x3500x2250 мм;

· масса — 8 500 кг.

Отечественных аналогов нет. По научно-техническому уровню станок соответствует лучшим мировым стандартам: PLANOMAT-612 (Блом, ФРГ); SWBE 012 (Эльб-Шлифф, ФРГ); FL 12/60 (Штокель, ФРГ).

Не оказывает вредных воздействий на окружающую среду.

	Ожидаемый результат
	Станок позволяет производить высокоточную обработку, как плоских деталей, так и профильных поверхностей. Применение системы ЧПУ позволяет обрабатывать детали с круговой и линейной интерполяцией.

	Форма 

реализации
	 Реализация оборудования.

	Организация разработчик
	РУПП «Станкозавод «Красный борец»«


	V-87
	Станок протяжной с гидроприводом на аппаратуре встраиваемого исполнения, мод. МП5-1948

	Область применения
	Предприятия авиационной, автомобильной, станкостроительной промышленности. 

	Описание
	Станок оснащен гидросистемами на базе встраиваемой гидроаппаратуры и обеспечивает:

· рабочие и вспомогательные движения исполнительных органов в соответствии с циклограммой работы по схеме наружного и внутреннего протягивания горизонтального и вертикального исполнения;

· номинальное тяговое усилие — 10—25 кН;

· дискретные значения скоростей движения исполнительного органа — 0.15; 0.3; 0.45; 1.25; 1.4; 1.55; 2, 4, 5, 6, 9, 9.6 м/мин; 

· скорость обратного хода — 8.5 —21 м/мин;

· номинальное давление насосов привода — 16 МПа;

· объемный КПД гидропривода протяжного станка — 90 %; 

· наибольшая скорость при номинальном тяговом усилии — 6—9 м/мин;

· коэффициент технического использования — 0,88.

Унификация присоединительных размеров гидроаппаратуры международная.

Не имеет отечественных аналогов. По параметрам надежности, производительности и энергозатратам не уступает станкам ведущих мировых фирм («Варенели», Италия и «Карл Клинк», Германия).

	Ожидаемый результат
	Конкурентоспособные протяжные станки с увеличенной производительностью и надежностью.

Его использование позволит: 

· снизить уровень потерь давления в системе; 

· повысить ремонтопригодность;

· снизить стоимость гидропривода, энергоемкость до 6%; себестоимость до 15%; повысить производительность до 15%.

	Форма 

реализации
	Требуемый объем инвестиций: 150 тыс. у.е. Срок окупаемости проекта: 3 года. Реализация станков.

	Организация разработчик
	ГНУ «Институт механики и надежности машин НАН Беларуси»


	V-88
	Станок универсальный двухшпиндельный консольно-фрезерный мод. FU350RApUG

	Область применения
	Предназначен для выполнения ряда фрезерных и расточных работ на предприятиях машиностроения с мелкосерийным характером производства. 

	Описание
	· Класс точности по ГОСТ 8-82 – Н;

· размеры рабочей поверхности стола, мм:


длина — 1600, ширина – 350;

· наибольшие перемещения стола, мм:


продольное — 1000, поперечное  — 270, вертикальное – 500;

· угол поворота стола в обе стороны — 45 градусов;

· конус шпинделя:


горизонтального — IS050, вертикального — IS040;

· частота вращения шпинделя, мин-1:


горизонтального — 45—2240, вертикального 56—2500;

· число ступеней скорости вращения шпинделя:


горизонтального — 18, вертикального – 12;

· диапазон подач стола, мм/мин:

продольных — 25—1250, поперечных — 25—1250, вертикальных  — 8—400;

· мощность электродвигателей приводов, кВт:


горизонтального шпинделя — 5,5, вертикального шпинделя — 3, подач стола — 1,8;

· наибольшая масса обрабатываемой детали (вместе с приспособлением) — 1000 кг;

· поперечное выдвижение шпиндельной головки с вертикальным шпинделем — 350 мм;

· вертикальное выдвижение вертикального шпинделя — 90 мм;

· угол поворота шпиндельной головки с вертикальным шпинделем в обе стороны — 45 град.;

· угол наклона шпиндельной головки с вертикальным шпинделем в обе стороны — 30 град.;

· габариты станка, мм:


длина — 2340, ширина — 2110, высота — 2580.

Превосходит по функциональным характеристикам и качеству аналог мод. UFM 1.1 фирмы «KNUTH» (Германия).

	Ожидаемый результат
	Повышенная производительность за счет увеличенных параметров стола и приводов обоих шпинделей. Повышенная передача крутящего момента за счет увеличенного конуса шпинделя. Расширенные технологические возможности за счет повышенной нагрузки на стол и увеличенных ходов стола. 

	Форма 

реализации
	Требуемый объем инвестиций, всего: 49700 тыс. руб. Срок окупаемости проекта: 1 год. Реализация оборудования.

	Организация разработчик
	РУП «Гомельский станкостроительный завод им. С.М. Кирова»


	V-89
	Технологический процесс и оборудование для упаковки сварочных электродов в термоусадочную пленку

	Область применения
	На предприятиях, выпускающих сварочные электроды. 

	Описание
	· Материалоемкость упаковки — 4 кг/т, 

· производительность — 2т/час. 

· энергоемкость — 0.06 квт-ч/упаковка.

Техпроцесс и установка отечественных аналогов не имеют. Соответствует лучшим мировым образцам.

Проведены испытания установки, выпущена опытная партия сварочных электродов, упакованных в термоусадочную пленку, организован упаковочный участок.

Отрицательных экологических воздействий не имеет.

	Ожидаемый результат
	Увеличение сроков хранения электродов.

	Форма 

реализации
	 Реализация оборудования.

	Организация разработчик
	ГНУ «Институт механики металлополимерных систем им. В.А. Белого НАН Беларуси»


	V-90 
	Технологический процесс изготовления роликов шовной контактной сварки из стружки. Установка получения электродов шовной контактной сварки

	Область применения
	Машиностроение, металлургия, предприятия по переработке отходов (вторсырье). 

	Описание
	Создана технология и оборудование для переработки отходов цветных металлов, с последующим получением роликов шовной контактной сварки.

· Расход электроэнергии — 35 Квт/час;

· снижение трудоемкости литья — 15%;

· производительность до 150 кг/час;

· стоимость единицы продукции — 10 тыс. руб.

Соответствует уровню лучших аналогов. Стоимость разработанного оборудования значительно (в 2—3 раза) ниже зарубежных аналогов.

Разработанное оборудование и технология позволят, снизить загрязнение окружающей среды пылегазовыми выбросам плавильных агрегатов.

	Ожидаемый результат
	Разработанная технология позволит утилизировать отходы промышленности (стружки), снизить затраты на сырье, освоить производство новой наукоемкой продукции — специальных литейных центробежных машин, получить отливки с высокими механическими свойствами из дешевой металлошихты (стружки). Позволяет уменьшить в 2—3 раза материальные затраты на шихтовые материалы, снизить в 3—5 раз затраты на энергоносители на плавку, из дешевой шихты получать ролики шовной контактной сварки.

	Форма 

реализации
	 Реализация готовых изделий

	Организация разработчик
	УП «Технопарк «Метолит» Белорусский национальный технический университет


	V-91 
	Технологический процесс получения биметаллических заготовок методом послойной наплавки

	Область применения
	Машиностроение, металлургия 

	Описание
	· Производительность разработанного технологического процесса — 0,22 — 0,24 т/ч;

· оптимальные режимы послойной наплавки биметаллических заготовок: 


удельная мощность обогрева шлаковой ванны — 180—220 В/см3; 


напряжение наплавки— 52—60 В; 


ток наплавки — 2,2—2,8 кА. 

Свойства металла наплавленного слоя на уровне деформированного аналога. По эксплуатационной стойкости биметаллическая оснастка и инструмент после химико-термической обработки в 1,1—1,2 раза превосходит аналогичную отечественную продукцию. По себестоимости продукция на 20—30 % ниже лучшего зарубежного аналога (Кабот Карпорейшин, США).

Разработанный технологический процесс послойной наплавки реализован. Изготовлена опытная партия биметаллических заготовок.

Газообразные отходы нейтрализуются стандартными фильтрами, обеспечивающими степень очистки отходящих газов ниже ПДК. Предотвращение повышенной запыленности и загазованности воздуха рабочей зоны должно обеспечиваться работой приточно-вытяжной вентиляцией.

	Ожидаемый результат
	При высоких показателях механических свойств на рабочей поверхности биметаллической оснастки и инструмента, они имеют стоимость на 20—30% ниже аналогов из деформированного металла. Эксплуатационная стойкость биметаллической оснастки на уровне аналогов, изготовленных по традиционным технологиям.

	Форма 

реализации
	Разработчик на основе договора готов передать техдокументацию и оказать научно-техническую помощь при внедрении разработки.

	Организация разработчик
	Белорусский национальный технический университет


	V-92
	Технология и оборудование для изготовления крупногабаритных кольцевых заготовок на основе электрошлакового кокильного литья (ЭКЛ)

	Область применения
	Изготовление крупногабаритных кольцевых деталей 

	Описание
	Создана технология, позволяющая отказаться от проката и поковок при изготовлении крупногабаритных кольцевых заготовок, обеспечивается рециклинг металлоотхода, при этом коэффициент использования проката конструкционных сталей составляет 0,8, себестоимость тонны заготовок снижается на 30 % сокращаются энергозатраты. Проведена модернизация плавильного оборудования.

Повышение производительности установок на 50%, снижение расхода электроэнергии на 15%. Использование отходов собственного производства дает возможность снизить закупки проката конструкционных и легированных сталей.

	Ожидаемый результат
	Исключает дорогостоящие предварительные операции (порубку проката в штучные заготовки, их осадку и прошивку отверстий), а также энергозатраты на эти операции. Снижение затрат на материалы и изготовление штамповочного инструмента.

	Форма 

реализации
	 Разработчик на основе договора готов передать техдокументацию и оказать научно-техническую помощь при внедрении разработки.

	Организация разработчик
	ГНУ «Физико-технический институт НАН Беларуси», 

РУП «Кузнечный завод тяжелых штамповок» 


	V-93
	Технология и оборудование для рециклинга и изготовления бронзовых и биметаллических сталь-бронзовых втулок

	Область применения
	Изготовление, восстановление и упрочнение покрытиями стальных, бронзовых и алюминиевых деталей автотракторной, строительной, сельскохозяйственной, мелиоративной, буровой техники; железнодорожного транспорта; оборудования нефтехимической, перерабатывающей и станкостроительной промышленности. 

	Описание
	Разработаны и предлагаются высокоскоростные технологические процессы нанесения покрытий индукционным, центробежно-индукционным и электроконтактным методами припекания, наплавки, сварки, а также оборудование для их реализации.

· Толщина износостойкого слоя — 0,5—50 мм;

· твёрдость покрытия — 28—65 HRC;

· температура плавления композиционного материала — 850—1150 ОС;

· повышение срока службы деталей — 2—3 раза;

· повышение производительности процесса в 1,5—2 раза при снижении себестоимости в 2,5—3 раза;

· экономия цветных и легированных сплавов до 85%.

Разработанные материалы и технологические процессы их нанесения имеют более высокие физико-механические характеристики получаемых покрытий. Технология отличается более высокой экономией антифрикционных и легированных сплавов, снижением себестоимости изготовления деталей. По техническим характеристикам разработки соответствуют лучшим зарубежным аналогам при значительно меньшей стоимости.

Отработаны режимные параметры процесса горячей радиальной раздачи порошковых покрытий. Изготовлены опытные образцы и проведены их испытания. Введен в эксплуатацию участок по выпуску втулок.

Отрицательных воздействий на окружающую среду нет.

	Ожидаемый результат
	Техническая новизна разработок подтверждается патентами.

	Форма 

реализации
	 Поставка оборудования и внедрение технологий, разработка специального технологического оборудования и оснастки, передача ноу-хау, изготовление деталей по прямым договорам.

	Организация разработчик
	ГНУ «Институт механики и надежности машин НАН Беларуси»


	V-94
	Технология и производство конструкционных сталей с получением высоконагруженных деталей

	Область применения
	Получения заготовок для ответственных деталей продукции машиностроения (в том числе и крупногабаритных зубчатых колес с внутренним зацеплением).

	Описание
	Разработаны и созданы принципы и технологии рециклинга высоко- и сложнолегированных хромоникелевых и хромоникельмолибденованадиевых сталей. Производство высоконагруженных деталей, обладающих повышенными характеристиками твердости поверхности деталей и рабочих поверхностей сердцевины, отличающихся получением и использованием в конструкциях, технологиях и в производстве новых подходов к рециклингу стали, основанному на управлении температурно-временными параметрами и центрами кристаллизации, обеспечивающими состав (при минимальном долегировании), а также обеспечением свойств литья близким или равным прокату или поковкам. 

· Твердость рабочих поверхностей деталей — 900 HV;

· твердость сердцевины — >35 HRC;

· вязкость — >40 Дж/м2.

Получена литая твердеющая сталь 20ХН4МФЮ аналог стали 25СrAl2 Ni5 MV (США). Способа производства крупногабаритных зубчатых колес из указанной стали не существует.

	Ожидаемый результат
	Разработанные технологии и созданное производство позволяют утилизировать отходы конструкционных сталей, снижают расход хрома, никеля, молибдена и ванадия, а также позволяют экономить материальные затраты.

	Форма 

реализации
	 Разработчик на основе договора готов передать техдокументацию и оказать научно-техническую помощь при внедрении разработки.

	Организация разработчик
	ГНУ «Институт механики и надежности машин НАН Беларуси»


	V-95
	Установка универсальная центробежная с автоматизацией вспомогательных технологических операций при нанесении покрытий

	Область применения
	Машиностроительные, автотрактороремонтные, нефтехимические, железнодорожные и др. промышленные предприятия. 

	Описание
	Установка обеспечивает: повышение производительности процесса в 2—3 раза, требуемое качество наносимого покрытия, возможность гибкой переналадки и экономию цветных и высоколегированных сплавов на 87—95% по отношению к цельнометаллическим изделиям, при стоимости в 4—5 раз ниже аналогов.

· Производительность установки — 35—40 дет./час;

· габариты биметаллических заготовок с покрытиями, мм:


длина — 280—300,


наружный диаметр — 280—300, 


толщина стенки — 40—50 мм.

Разработанная установка соответствует уровню лучших мировых аналогов: установки фирм «Hoganes» (Швеция), «Mitsubichi Met. Corp.» (Япония), НИК «Металлокерамика» (Болгария). Использование установки позволяет получать детали с покрытиями на внутренних, наружных, внутренних наружных, и торцевых поверхностях одновременно при существенном повышении производительности процесса и экономии цветных и высоколегированных сплавов.

Отрицательных воздействий на окружающую среду нет.

	Ожидаемый результат
	Использование установки позволяет получать биметаллические детали узлов трения центробежным индукционным методом при существенных повышении производительности технологического процесса и экономии цветных и высоколегированных сплавов. Обеспечивается требуемое качество изготавливаемой продукции при снижении весовых показателей изделий, энерго- и трудозатрат при ее изготовлении.

	Форма 

реализации
	Для создания серийного производства по изготовлению разработанной центробежной установки потребуются инвестиции в размере 50 тыс. долл. США. Срок окупаемости проекта: 1,5 года. Реализация оборудования.

	Организация разработчик
	ГНУ «Институт механики и надежности машин НАН Беларуси»


	V-96 
	Чугун экономнолегированный и технология его выплавки

	Область применения
	Производство ответственных отливок на машиностроительных и авторемонтных предприятиях. Разработанный состав экопомнолегированного чугуна может быть использован для заготовок гильз цилиндров автомобильных двигателей.

	Описание
	Чугун:

· износостойкость — 0,8 отн. ед.;

· максимальное отклонение значений твердости — 5.0 %;

· обрабатываемость резагнием — 0,8 отн. ед.

По своим технико-экономическим показателям разработанный состав чугуна превосходит лучшие отечественные образцы. Разработанная технология и материал соответствует мировому уровню.

Производство гильз цилиндров из разработанного состава чугуна освоено.

Разработанная технология не связана с ухудшением экологической обстановки.

	Ожидаемый результат
	Повышение эксплуатационной стойкости материала обеспечивает конкурентоспособность продукции и перспективы поставок литых гильз на моторные заводы. Использование дешевых шихтовых материалов на основе отходов позволит на 30—40% снизить стоимость отливок. Разработанный состав экономнолегированного чугуна и технология его выплавки обеспечивают повышение на 20—30% теплопроводности и износостойкости. За счет оптимизации уровня легирования снижена твердость и улучшена обрабатываемость материала. Использование при выплавке чугуна специальных легирующих присадок на основе меди и никеля позволяет в 1,3—2,5 раза снизить затраты на ферросплавы. Сокращается на 30—50% импорт меди и никеля.

	Форма 

реализации
	Требуемый объем инвестиций: 200 млн. рублей. Срок окупаемости: 1.5 года. Реализация готовой продукции.

	Организация разработчик
	Белорусский национальный технический университет


