	III-38 
	Диффузоры-аэраторы керамические для установок подготовки печатных плат, технология их получения

	Область применения
	Диффузоры-аэраторы предназначены для линий пайки плат волной припоя 5С075.000000, 5С116.000000 и других модификаций. 

	Описание
	Разработана технология получения высокопористых керамических диффузоров-аэраторов для установок пайки печатных плат волной припоя.

· Оптимальный средний размер пор – 30 мкм; 

· пористость диффузора-аэратора – 32—35%; 

· однородность пор – не ниже 90%; 

· срок службы диффузора-аэратора составляет 3,5—4 месяцев.

По ряду свойств разработанные материалы превосходят лучшие отечественные образцы. Параметры высокопористых диффузоров-аэраторов соответствуют мировому уровню.

Изготовлена и испытана опытная партия, организован участок по производству высокопористых керамических диффузоров-аэраторов.

Технологический процесс является экологически неопасным.

	Ожидаемый результат
	Керамические диффузоры-аэраторы позволяют заменить импортируемые титановые фильтроэлементы, увеличить в 4,5 раза срок эксплуатации установки без замены диффузоров.

	Форма 

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

	Организация разработчик
	Гомельский государственный технический университет им. П.О.Сухого


	III-39 
	Добавка модифицированная к абразивной шлифовальной суспензии на основе AI2O3, технология её получения

	Область применения
	Добавка к абразивной суспензии для стадии шлифовки пластин монокристаллического кремния на предприятиях электронной и оптической промышленности. 

	Описание
	Разработана высокоэффективная модифицирующая добавка к абразивной суспензии для стадии шлифовки пластин монокристаллического кремния.

Нетоксичны.

· Рабочий расход добавки на 10 л. суспензии — 100 мл;

· выход годных изделий — 92,1%;

· динамическая вязкость — не менее 1,25 Па-с; 

· удельная плотность — не менее 1,029 г/см3; 

· рН-добавки — не более 9,0—9,5.

Параметры высокоэффективной модифицирующей добавки соответствуют лучшим мировым образцам, не имеет отечественных аналогов.

Изготовлена и испытана установочная партия, организован участок по производству высокоэффективной модифицирующей добавки.

Технологический процесс является экологически неопасным, т.к. не используются канцерогенные вещества.


	Ожидаемый результат
	Разработка и организация производства высокоэффективной модифицирующей добавки, позволит отказаться от импортных материалов и снизить затраты на производство единицы конечной продукции. Добавление модифицирующей добавки в абразивную суспензию повышает седиментационную и агрегативную устойчивость системы и сохраняет её в течение длительного периода времени. Использование добавки позволит повысить скорость и качество шлифовки пластин полупроводниковых материалов.

	Форма 

реализации
	 Разработчик на основе договора готов передать техдокументацию и оказать помощь в освоении производства добавки, продажа добавки.

	Организация разработчик
	Гомельский государственный университет им. Ф.Скорины


	III-40 
	Материал износостойкий, синтезированный методом СВС, технология и установка для его получения

	Область применения
	Материал предназначен для получения заготовок измерительного инструмента с заданными характеристиками. 

	Описание
	Разработана технология получения заготовок измерительного инструмента методом самораспространяющегося высокотемпературного синтеза.

· Количество измерений на 1 мкм износа – 2500—2600;

· твердость – 63—68 HRC3;

· временная размерная стабильность – 1—2 мкм.

Аналогов не имеется.

Изготовлена и испытана опытная партия заготовок измерительного инструмента. Изготовлен опытный образец установки синтеза.

На предприятии изготовителе имеются необходимые средства защиты окружающей среды при работе связанной с выпуском данных изделий.

	Ожидаемый результат
	Разработанный материал и техпроцесс изготовления заготовок для измерительного инструмента позволят сократить импорт аналогичных изделий.

	Форма 

реализации
	Требуемый объем инвестиций: 50 тыс. долл. Реализация инструмента. Срок окупаемости проекта: 2-3 года. 

	Организация разработчик
	ГНУ «Институт технической акустики НАН Беларуси»


	III-41 
	Материал композиционный алмазосодержащий

	Область применения
	При разработке технологических процессов изготовления алмазо- и карбидосодержащего инструмента типа «ролик» в режиме технологического горения 

	Описание
	Создана новая конкурентоспособная технология получения алмазо- и карбидосодержащего материала методом синтез-спекания.

· Фазовый состав (РСА) металл – карбид; 

· расход алмаза — 1.1— 1.4 кар/м2;

· твердость связки — 70—75 – 62—72 HRA; 

· микротвердость — 1849—2150 Нн.;

· структура мелкодисперсная.

Научно-технический уровень соответствует лучшим аналогам.

Проведены исследования технологии получения алмазо- и карбидосодержащего материала методом синтез-спекания. Изготовлена экспериментальная партия порошкового материала.

Композиционный алмазосодержащий материал является экологически чистым.

	Ожидаемый результат
	Разработанный композиционный алмазосодержащий материал должен стать заменителем порошков легированных сталей на аустенитной и ферритной основах, а также некоторых никелевых сплавов. Это позволит экономить ценные легирующие материалы при сохранении высоких эксплуатационных характеристик.

	Форма 

реализации
	Требуемый объем инвестиций всего: 100 млн. руб. Срок окупаемости проекта: 2 года. Реализация материала. Разработчик на основе договора готов передать техдокументацию и оказать научно-техническую помощь при внедрении разработки.

	Организация разработчик
	ГНУ «Институт порошковой металлургии НАН Беларуси»


	III-42 
	Материал композиционный многослойный для узлов трения гидравлических машин

	Область применения
	Машиностроение, станкостроение, сельхозмашиностроение, транспортное машиностроение. 

	Описание
	Разработан типовой технологический процесс изготовления сложиопрофильных заготовок роторов аксильно-плунжерных насосов из многослойных антифрикционных материалов на основе спеченных композиций, сочетающих высокие прочностные свойства стали с высокими антифрикционными свойствами спеченных материалов в одном изделии. Применение полученного материала для изготовления узлов трения гидравлических машин позволило повысить давление в рабочих органах машин и механизмов в 2—3 раза, увеличить производительность насосов в 1,5—2 раза и в 5—10 раз снизить расход бронзы на единицу продукции.

· Пористость не более 3,5%;

· твердость — 100 НВ;

· коэффициент трения — 0,015.

По основным техническим показателям и параметрам (коэффициент трения, твердость, пористость) превосходит зарубежные аналоги.

Применение разработанной технологии, включающей сварку взрывом, при изготовлении композиционного многослойного материала для узлов трения гидравлических машин позволяет свести к минимуму экологический ущерб.

	Ожидаемый результат
	Разработанный типовой технологический процесс позволит расширить номенклатуру выпускаемых изделий (аксиально-плунжерных насосов), создать новую технику с повышенными техническими характеристиками.

	Форма 

реализации
	Требуемый объем инвестиций: 25 тыс. у.е. Срок окупаемости проекта: 1 год. Реализация готовых изделий. Разработчик на основе договора готов передать техдокументацию и оказать научно-техническую помощь при внедрении разработки.

	Организация разработчик
	ГУ «Научно-исследовательский институт импульсных процессов с опытным производством»


	III-43 
	Материал композиционный сверхтвердый «алмаз-КНБ-УДА»

	Область применения
	Производства элементов полировального инструмента в оптической и электронной промышленность для абразивной обработки изделий оптической и электронной техники. 

	Описание
	· Содержание примесей — 1—2 Масс. %; 

· содержание УДА — 10—20 Масс. %; 

· выход продукта СТМ 50—80 Масс. % — 15—30 Масс. %; 

· содержание «мягкого» связующего 10—50 Масс. %; 

· содержание основной по размеру фракции СТМ 99— 90 %;

· содержание влаги не более 1%; 

· размеры диаметр/ высота — 5/5 мм;

· микрошероховатость, Ra 0,05 мкм — 0,05 мкм;

· чистота обрабатываемых изделий с шероховатостью менее 10А;

· температура синтеза 800—1000 °С;

· выход продукта СТМ:


-для алмазов при синтезе — не менее 60—90 %,; 


- для кубического нитрида бора 50—95%.

Производство отличается высокой технологичностью. 

Превосходит лучшие отечественные и соответствует лучшим мировым образцам.

В отличие от абразивной обработки несвязанным абразивным материалом, экологически чистый технологический процесс.

	Ожидаемый результат
	Использование стальных аппаратов ВД вместо аппаратов на твердом сплаве. Исключение катализаторов синтеза и, следовательно, нескольких технологических, экологически вредных, этапов производства.

	Форма 

реализации
	Требуемый объем инвестиций: 0,9 млн. долл. Срок окупаемости проекта: 3 года. Реализация готовых изделий. 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»


	III-44 
	Материал литой боросодержащий, технология его получения

	Область применения
	Машиностроение, стройиндустрия для изготовления лопаток применяемых в очистном оборудовании. 

	Описание
	Литой борсодержащий материал обеспечивает увеличение долговечности изделий, деталей машин, агрегатов и инструмента.

· Характеризуются высокой износостойкостью при работе в абразивных и гидроабразивных средах — 3,5—4,0*102 г/см2;

· Твердостью до 66 HRC;

· Ударной вязкостью — 15—25 кДж/м2.

Превосходит по функциональным и эксплуатационным свойствам применяемые в настоящее время сплавы типа ИЧХ. литой материал с боридным упрочнением и технология его получения соответствует мировому уровню.

По экологическим характеристикам технологический процесс не выходит за рамки условий, предъявляемых к материалам данного вида

	Ожидаемый результат
	Производство изделия для работы в абразивных и гидроабразивных средах, сопряженной с ударными воздействиями, а также с увеличенным сроком службы и меньшей стоимостью. Уменьшение себестоимости одного изделия от внедрения технологии легирования борсодержащими компонентами составляет АС=30%.

	Форма 

реализации
	Реализация готовых изделий.

	Организация разработчик
	Белорусский национальный технический университет


	III-45 
	Материалы керамические химически стойкие 

	Область применения
	Материалы используются для футеровки химической аппаратуры.

	Описание
	Разработаны составы и технологии для производства материалов. 

· Водополощение изделий – 3,5—6 %;

· кислотостойкость – 97—99 %;

· предел прочности при сжатии – 40МПа;

· метод изготовления – полусухое прессование или пластическое формирование;

температура обжига – 1100—1150 °С.

	Ожидаемый результат
	Преимущество и новизна технологии заключается в частичной замене импортируемых огнеупорных глин на местную тугоплавкую глину, а также использование отхода производства – гранитных отсевов. Такое сочетание компонентов позволяет получить химический материал с низким водопоглощением.

	Форма 

реализации
	 Разработчик готов на основе договора разработать технологию производства приминительно к сырью и оборудованию предприятий.

	Организация разработчик
	Белорусский государственный технологический университет


	III-46
	Материалы композиционные на основе алюминия. Подшипники скольжения из алюминий-графитовых материалов

	Область применения
	Для создания новых устройств, механизмов, машин, втулок распредвала дизельных двигателей, подшипников скольжения, приводов топливного насоса, гидронасоса. 

	Описание
	Детали узлов трения получают методами порошковой металлургии и литья (под давлением и центробежное литьё) с использованием специальной лигатуры. Предусматривает использование в качестве сырья алюминиевые сплавы с медью и кремнием, вторичное сырье — отходы, порошки алюминия и графита.

· Твердость по НВ, 30—140;

· предел прочности — 150—400 Мпа;

· относительное удлинение — 0,2—10 %;

· плотность — 2,5—2,7 г/см3;

· несущая способность пары трения — 120—130 Мпахм/с;

· коэффициент трения в режиме ограниченной подачи смазки — 0,007—0,02

Предназначены для использования взамен дорогостоящих бронз, латуней, баббитов, алюминиево-оловянных сплавов. Износостойкость в сравнении с бронзой и железографитом выше в 2—5 раз.

Технология промышленно апробирована и внедрена для серийного производства.

Утилизация вторичного сырья.

	Ожидаемый результат
	Увеличивает ресурс работы техники, повышение эксплуатационных характеристик, снижение массы. Импортозамещение.

	Форма 

реализации
	 Поставка готовых деталей узлов трения, алюминиевых полуфабрикатов (прессовок, отливок, лигатур), продажа лицензий, налаживание производства с поставкой необходимого оборудования и оснастки, совместное производство продукции для внутреннего потребления и для третьих стран.

	Организация разработчик
	ГНУ «Физико-технический институт НАН Беларуси»


	III-47 
	Материалы композиционные сверхтвердые (КСТМ) на основе алмаза и кубического нитрида бора (КНБ)

	Область применения
	Режущие элементы лезвийного инструмента, используемого для точения закаленных сталей, чугунов и сплавов при чистовой и получистовой обработке. 

	Описание
	Твердость по Виккерсу — 50 ГПа; 

трещиностойкость — 16 МПам1/2; 

стойкость при точении закаленных сталей (HRC 52—54) — 85 мин.

Твердость по Виккерсу — 84—70 ГПа;

образивность, 510—450 см3/мг;

Трещиностойкость — 10,5—8 МПам:1/2;

Твердость по Виккерсу — 50—40 ГПа 

Трещиностойкость — 16—12—13,5 МПа-м1/2

Стойкость при точении закаленных сталей (HRC 52—54) 85—24

У разработанных КСТМ на основе КНБ эксплуатационные характеристики возросли: твердость — на 66%, трещиностойкость — на 19%; стойкость при точении закаленных сталей (НRC 52-54) – в 5 раз. 

У разработанных КСТМ на основе КНБ эксплуатационные характеристики возросли: твердость — на 25%, трещиностойкость — на 33%; стойкость при точении закаленных сталей (HRC 52-54) — в 3,5 раз. Твердость по Виккерсу — на 20%, абразивность — на 13%, трещиностойкость — на 31%.

Выпущена установочная серия КСТМ на основе КНБ, проведены квалификационные испытания.

Технология экологически безвредна.

	Ожидаемый результат
	Применение разработанных КСТМ на основе КНБ в лезвийном инструменте позволит увеличить срок службы инструмента на 40-50%, что приводит к экономии сырья, трудо- и энергозатрат на производство инструмента. Создана новая конкурентоспособная продукция, позволяющая отказаться от импорта.

	Форма 

реализации
	Реализация готовых изделий

	Организация разработчик
	ГНУ «Институт физики твердого тела и полупроводников НАН Беларуси»


	III-48 
	Материалы наплавочные для систем легирования Cr-Si-B и Cr-Ti-Si-B, технология их изготовления

	Область применения
	Производство сварочных и наплавочных электродов, флюсов, порошковых проволок, наплавочных порошковых смесей для упрочнения поверхности изделий, работающих в условиях интенсивного абразивного (гидроабразивного) износа. 

	Описание
	Разработана технология производства наплавочных материалов на основе отечественного вторичного сырья (порошковые и стружковые отходы инструментального производства, электроэрозионной обработки чугунного литья) с применением методов химико-термической обработки и самораспространяющегося высокотемпературного синтеза (СВС).

Металлический порошок (порошковая смесь): 

· размер частиц в пределах от 5—10 до 350 мКмв зависит от требований технологии нанесения защитного покрытия, 

· химический состав зависит от химического состава вторичного сырья: Сг — 5—25%; Si — 2—5%; Ti – 5—15%; С — 1—5%; В – 2—5%; Fe — ост.

Наплавленный металл:

· твердость — 56—64 HRC3; 

· относительная износостойкость — 1,2; 

· абразивный износ наплавленного электродами Т-590 металла — 1.

Отечественных аналогов разработанной технологии не существует. Технологический процесс и качество наплавочных электродов удовлетворяет мировому уровню.

Улучшение экологической обстановки путем переработки отходов производства.

	Ожидаемый результат
	· Прекращение импорта наплавочных материалов и электродов; 

· разработанные материалы позволят разработать новые марки электродов; 

· возможно применение обычного печного оборудования: камерных термических печей; 

· в состав материалов входят невозвратные отходы производства;

· снижение стоимости электродов для наплавки;

· увеличения ресурса работы восстановленных наплавкой деталей.

	Форма 

реализации
	Требуемый объем инвестиций: 100 млн. руб. Срок окупаемости проекта: 1,5—2 года. Реализация готовых изделий. Организация производственного участка.

	Организация разработчик
	ГУ «Научно-исследовательский и конструкторско-технологический институт сварки и защитных покрытий с опытным производством» (НИКТИ СП с ОП)


	III-49 
	Материалы электролюминесцентные на основе пористых анодных оксидов с капсулированными органическими люминофорами

	Область применения
	При создании широкоформатных светоизлучающих устройств отображения информации, индикаторных панелей специальных типов, матричных экранов и точечных источников света, устройств для преобразования и запоминания изображений и т.д. 

	Описание
	Разработан техпроцесс создания тонкопленочных электролюминесцентных элементов на основе оксидов вентильных металлов с капсулированными органическими люминофорами.

· Диапазон измеряемых напряжений — 4—30 В;

· порог управляющего напряжения — B — 16 В;

· эмиссионный ток — 5 мА/см2;

· толщина органического люминесцентного слоя — 80 нм;

· диапазон длин волн излучения люминесценции — 500—580 нм;

· ширина спектральной характеристики на уровне 0,5 w-нм; 5 мА/см2 50—60 нм;

· яркость излучения — 50—80 кд/м2;

· эффективность люминесценции — 0,63 %.

Характеристики образца соответствуют и несколько превосходят уровень лучших аналогов зарубежных фирм: Fujitsu Laboratories, Samsung, SpectraScan, Sharp.

Разработанный светоизлучающий материал освоен в производстве светоизлучающих элементов в составе плоских тонкопленочных индикаторов.

Технологические растворы являются экологически безопасными, могут быть многократно использованы и легко утилизированы.

	Ожидаемый результат
	Разработка новых дисплейных изделий на основе микроэлектронных технологий. Достигнуты высокая эффективность свечения тонкопленочного материала благодаря высокой концентрации органического люминофора в порах матрицы без гашения люминесценции и стабильная эмиссионная способность при низких управляющих напряжениях.

Испытания по тестам функционального контроля показали, что экспериментальные люминесцентные конденсаторы обладают сравнительно высокой интенсивностью излучения при низких напряженностях электрического поля и пригодны для создания на их основе плоских автоэмиссионных дисплеев.

	Форма 

реализации
	 Разработчик на основе договора готов передать техдокументацию и оказать помощь в освоении производства материала.

	Организация разработчик
	Белорусский государственный университет информатики и радиоэлектроники


	III-50 
	Матрица аппарата высокого давления с алмазоподобным покрытием. Шихта металлизированная для синтеза искусственных алмазов

	Область применения
	Производство искусственных алмазов. 

	Описание
	Разработана технология упрочнения матриц аппаратов высокого давления в низкоэнергетической аргоновой плазме с одновременным нанесением алмазоподобного покрытия. Матрица отличается повышенной микротвердостью рабочей поверхности и увеличенной эксплуатационной стойкостью. 

Разработана технология напыления сплава-катализатора на порошок графита для синтеза искусственных алмазов. Шихта металлизированная для синтеза искусственных алмазов характеризуется повышенной прессуемостью и химическим соединением углерод-катализатор на стадии подготовки реакции синтеза.

· Расход твердого сплава — 0,45 кг/1000карат;

· микротвердость рабочей поверхности матрицы, МПа;

· пористость рабочей поверхности матрицы — 95%;

· эксплуатационная стойкость, среднее количество пресснагружений — 591.

Применение матриц позволяет поднять технологичность процесса синтеза искусственных алмазов выше известных российских и мировых аналогов.

Технологический процесс не предусматривает использование токсичных веществ и наличие токсичных отходов.

	Ожидаемый результат
	Технология позволит сэкономить сырьевые и энергетические ресурсы, повысить конкурентоспэсобность выпускаемой алмазной продукции, а так же снизить расход твердого сплава на 16%. Обеспечивает импортозамещение. 

Применение шихты металлизированной позволяет повысить выход реакции синтеза искусственных алмазов и улучшить качественный состав продуктов выхода.

	Форма 

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

	Организация разработчик
	Гомельский государственный университет им. Ф.Скорины


	III-51 
	Смесь синтезированная порошковая борирующая. Технология и оборудование для диффузионного насыщения с использованием смесей

	Область применения
	Предприятия машиностроительного профиля, инструментальное производство, производство строительных материалов. 

	Описание
	Разработаны составы порошковых насыщающих сред и регенераторов для термодиффузионного одно- и двухфазного борирования. Технологический процесс упрочнения деталей машин и технологической оснастки из инструментальных и конструкционных сталей позволяет создать новый класс материалов с заданным уровнем показателей твердости, износостойкости и пластичности.

· Кратность использования насыщающей среды — 20 раз;

· энергоемкость изготовления сред — 0,007 МВтч/т;

· ориентировочная, стоимость насыщающей среды — 5000 у.е/т;

· коэффициент повышения эксплуатационной стойкости изделий — 3—5 раз;

· скорость формирования зоны упрочнения — 20—25 мкм/ч.

Технология обеспечивает получение эксплуатационных характеристик изделий на уровне мировых стандартов. Превосходят по эксплуатационным свойствам материалы, применяемые для изготовления быстроизнашивающихся деталей машин и технологической оснастки.

Упрочнены опытные партии деталей и проведены их испытания в производственных условиях.

Утилизация отходов осуществляется путем вторичного их использования и в качестве технологического наполнителя при производстве новых насыщающих смесей.

	Ожидаемый результат
	· Снижение энергоемкости процесса приготовления насыщающей смеси при проведении внепечной металлотермии; 

· снижения затрат на ремонт и переналадку оборудования;

· разработанные составы и технология позволит увеличить ресурс работы инструмента, деталей машин и технологической оснастки в 3—4 раза, что позволит заменить дорогостоящие высоколегированные стали на менее легированные с покрытиями;

· есть возможность трансформации смеси и технологии.

	Форма 

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

	Организация разработчик
	Белорусский национальный технический университет


	III-52 
	Технологический процесс получения керамических материалов для керамических подогревающих ножей

	Область применения
	Разработанные керамические поддерживающие ножи могут использоваться в электротехнической промышленности. 

	Описание
	Керамический материал создан на основе порошков тугоплавких соединений.

· Относительная плотность — 85—98%;

· твердость по Hra 80—90;

· износостойкость, (4,5-5,0)10*г/час;

· срок службы — 220—250 час.

Материал и технология соответствуют уровню лучших аналогов стран СНГ. Материал по комплексу своих механических и эксплуатационных свойств близок к западноевропейским аналогам (фирма «Кляйн», Германия).

Организован выпуск опытно-промышленной партии керамических ножей, проведены их испытания.

Технологический процесс является экологически чистым (без использования органических связующих). Возможна вторичная переработка отходов.

	Ожидаемый результат
	Увеличение производительности установок по выпуску нагревательных элементов, повышение качества нагревательных элементов. Снижение себестоимости в 1,5—2 раза. Экономия валютных средств в размере 1,8 у. е. за ед. продукции.

	Форма 

реализации
	Требуемый объем инвестиций: 7,6 млн. рублей в год. Срок окупаемости проекта: 3 года. Реализация готовых изделий.

	Организация разработчик
	ГУ «Научно-исследовательский институт импульсных процессов с опытным производством»


	III-53 
	Технологический процесс получения композиционного материала на основе полиэфиров 

	Область применения
	Детали электротехнического назначения. 

	Описание
	Композиционные материалы созданы на базе насыщенных полиэфиров: минерало - и стеклонаполненные, а также минерало и стеклонаполненные в трудногорючем исполнении.

· Предел текучести при растяжении — 80 МПа;

· ударная вязкость по Шарпи на образцах с надрезом — 8 кДж/м2;

· электрическая прочность — 33 кВ/мм;

· категория стойкости к горению ПВ — 0.

По сравнению с аналогами (Целанекс 2016, ФРГ; Райнайг 415 HP, США)разработанные композиционные материалы обладают повышенными механической прочностью, стабильностью показателей механических и электрофизических свойств, улучшенной формуемостью при переработке литьем под давлением. По экономическим параметрам превосходят аналоги (в два раза дешевле). 



	Ожидаемый результат
	Улучшение технико-экономических показателей электроизоляторов, изготовляемых из фарфора, освоение производства электроизоляторов оригинальной конструкции с учетом специфики формуемости полимерных материалов.

	Форма 

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

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


	III-54 
	Технологический процесс синтеза порошков алмаза марок АС4, АС6 и микропорошков

	Область применения
	Промышленное производство синтетических алмазных порошков 

	Описание
	Технология обеспечивает синтез порошков алмаза высокого качества с увеличенным выходом годного продукта.

· Средний выход порошков алмаза с одного пресспекания, кар. % 


-при синтезе порошков алмаза марок АС4, АС6 — 4,6;


-при синтезе микропорошков — 5—3,96;

· Средняя эксплуатационная стойкость блок матриц, циклов:


-при синтезе порошков алмаза марок АС4, АС6 — 580—510;


-при синтезе микропорошков 600—530; 


-опорных плит — 1100—8000 циклов.

Синтез порошков алмаза и микропорошков по новой технологии защищен патентами. Новая технология превосходит базовую технологию синтеза по выходу годного продукта и себестоимости производства.

Технология испытана в условиях серийного производства с выпуском промышленной партии порошков алмаза.

Технология соответствует экологическим стандартам.

	Ожидаемый результат
	Улучшение качества выпускаемых алмазных порошков и, соответственно, алмазного инструмента на их основе. Технологический процесс обеспечивает: увеличение годного продукта на 20%, экономию энергетических ресурсов на 10%.

	Форма 

реализации
	Требуемый объем инвестиций: 150 млн. руб. Срок окупаемости: 1,7 года. Реализация новой технологии. Разработчик на основе договора готов передать техдокументацию и оказать научно-техническую помощь при внедрении разработки.

	Организация разработчик
	ГНУ «Институт физики твердого тела и полупроводников НАН Беларуси»


	III-55 
	Технология изготовления формообразующих элементов методом электроконтактной наплавки

	Область применения
	Изготовление сменных элементов типа фильер, протяжек, втулок, волоков для калибрующего оборудования, холодновысадочных автоматов, правильно-отрезных автоматов, круглого и фасонного проката, а также оснащение технологического оборудования для пескоструйной и гидроабразивной обработки поверхностей деталей. 

	Описание
	Технология наплавки позволяет получать формообразующие элементы из самофлюсующихся порошков на железной основе. Обеспечивается возможность осуществления процесса наплавки в условиях ремонтного производства. Достигается снижение стоимости формообразующего инструмента в 3 раза при замене легированных сталей Х12М, 5ХВ2С, ХВ, У10, Р6М5 на Сталь 45 с покрытием из Fe-Ni-Cr-B-Si-сплава.

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

· коэффициент использования высоколегированных сталей 0,7—0,85; 

· твёрдость покрытия — 60—65 HRC;

Отечественные аналоги отсутствуют. Технология наплавки соответствует лучшим мировым аналогам («Metallwerke Planszee», «Glacier Metal Co»).

Определены особенности сплавления Fe-Ni-Cr-B-Si-сплава со стальной подложкой, предложены схемы наплавки, отработаны режимы. 

Технологический процесс экологически безопасен.

	Ожидаемый результат
	Существенная экономия высоколегированных сталей. Повышение производительности процесса в 1,7—2,5 раза. Уменьшение потребления электроэнергии на 15—40%.

	Форма 

реализации
	Требуемый объем инвестиций: 54 млн. руб. Срок окупаемости проекта: 1,4 года. 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»


	III-56
	Ускоритель импульсный плазменный с катодом из графита «ИПУ-С»

	Область применения
	Для нанесения композиционных, в том числе, алмазоподобных покрытий в оптическом станкостроениия, инструментальной промышленности, машиностроении, часовой промышленности, в медицине, при производстве вакуумно-дуговых установок.

	Описание
	Использование четырех ИПУ-С в составе промышленной вакуумно-дуговой установки позволит создавать принципиально новые изделия с покрытиями на основе нового алмазоподобного вещества, содержащего углерод и металл.

· Средняя вероятность возбуждения основного разряда 95—90;

· межпрофилактический ресурс – 150— 70 тыс. импульсов;

· диаметр эффективной зоны осаждения – 180—80 мм;

· максимальная частота следования импульсов основного разряда (при длительной работе) — 12—5 Гц.

ИПУ-С по сравнению с аналогом выпускаемый на ПО «Кварц» (г. Калининград), имеет большую зону равномерного осаждения плазмы из углерода, больший межпрофилактический ресурс и более высокую вероятность возбуждения основного разряда, большую частоту следования импульсов основного разряда, что ведет к увеличению производительности и улучшению качества покрытия.

Разработанный ИПУ-С поставлен на производство.

При изготовлении и эксплуатации ИПУ-С используются экологически чистые материалы. Материал покрытия не является канцерогенным веществом.

	Ожидаемый результат
	Использование в составе установки стационарных ускорителей с катодами из металла и импульсных ускорителей с катодами из графита обеспечит возможность нанесения многофункциональных покрытий на изделия. Химическая инертность и стойкость во многих агрессивных средах позволит применять указанные покрытия в медицине на некоторых изделиях, вводимых или вживляемых в организм человека.

	Форма 

реализации
	Срок окупаемости: проекта: 3,3 года. Реализация готового оборудования

	Организация разработчик
	Инженерный центр «Плазмотег»


	III-57 F
	Установка базовая низкотемпературного каталитического горения

	Область применения
	Покрасочные камеры, лакокрасочное производство, деревообработка, текстильные производства. 

	Описание
	Установка обеспечивает низкотемпературную каталитическую конверсию низкоконцентрированных паров (менее 1 г/м3) летучих органических соединений. В качестве катализаторов использованы блочные элементы на металлическом ячеистом носителе.

· Тип катализатора – ячеистый;

· объемный расход газа — до 2х1041/ч;

· температура конверсии — 250—350 °С;

· степень конверсии — до 99%;

· ориентировочная цена установки мощностью 1000 м3/ч – 6—7 тыс. долл.;

· производительность базовой установки — 100 м3/ч;

· активный компонент — Рd/у-Аl2Оз.

Отечественных аналогов нет. По реализованным принципам каталитического окисления, степени конверсии и разработанному блочному катализатору разработанная установка соответствует уровню мировых аналогов: Engelhard (США), Siemens (Германия), Haldor Topsoe (Дания). 

Установка обеспечивает снижение уровня газообразных выбросов.

	Ожидаемый результат
	Разработанная установка позволяет осуществлять эффективную конверсию (степень конверсии более 90%) выбросов на предприятиях, использующих в производстве лакокрасочные материалы, растворители и другие источники паров летучих органических соединений.

	Форма 

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

	Организация разработчик
	ГНУ «Институт порошковой металлургии НАН Беларуси»


	III-58 
	Устройства кумулятивные специальные для импульсной металлообработки, технология их изготовления

	Область применения
	Предприятия, занимающиеся взрывной обработкой материалов, добычей и обработкой природного камня, геологоразведочными работами. 

	Описание
	Композиционные материалы разработаны на основе металлокерамических составов для изготовления оболочек линз кумулятивных зарядов. Разработан технологический процесс изготовления кумулятивных зарядов КЗ-2.

· Глубина пробивания стальной мишени – 100 мм;

· пестообразование — 15%;

· выход годного продукта — 9%;

· предельная толщина дробимого куска — 1,2 м.

Не имеют аналогов в отечественной промышленности и являются импортозамещающей продукцией. Разработанные специальные и кумулятивные устройства соответствуют лучшим мировым аналогам. Производительность предложенных зарядов соответствует уровню мировых стандартов. Освоен выпуск опытных партий кумулятивных устройств для импульсной металлообработки и синтеза ультрадисперсных алмазов.

Технологический процесс производства специальных и кумулятивных устройств является экологически чистым.

	Ожидаемый результат
	Предполагается разработать композиционные металлокерамические материалы для изготовления оболочек линз специальных и кумулятивных устройств для металлообработки, сейсморазведки, резки и пробивания различных труднодеформируемых материалов.

	Форма 

реализации
	Требуемый объем инвестиций: 50 млн. руб. в год. Срок окупаемости проекта: 1 год. Разработчик на основе договора готов передать техдокументацию и оказать помощь в освоении технологии. Реализация устройств.

	Организация разработчик
	ГУ «Научно-исследовательский институт импульсных процессов с опытным производством»


	III-59 
	Флюс керамический для сварки и наплавки металлов и сплавов

	Область применения
	Автоматизированное и механизированное производство сварных конструкций из сталей, наплавка поверхностей для получения специальных свойств и восстановление изношенных поверхностей 

	Описание
	Составы и технология производства керамических флюсов для сварки и наплавки металлов и сплавов на железной основе более экологичны и экономичны, т.к. материалы не переплавляются, а следовательно, не требуется большого количества электроэнергии.

· Износостойкость наплавленных деталей — 1,0;

· плотность сварочного тока — 250—270, А/мм2;

· температура плавления флюса — 1400 °С;

· объемная масса флюса — 1,2—1,5 г/см3;

· количество перерабатываемых в год отходов производства — 1,5—2,0 т.

Отечественных аналогов разработанным керамическим флюсам для сварки и наплавки углеродистых и малолегированных сталей, обеспечивающим легирование металла шва элементами, придающими металлу специальные свойства, не существует. Соответствует мировому уровню: аналог разработан ИЭС им. Е.О. Патона (Украина) и фирмой «Линкольн» (США).

Флюс расплавляется при более низких температурах и обладает повышенной газопроницаемостью, обеспечивая тем самым лучшую дегазацию сварных швов и лучшее отделение сварочной корки; в состав флюса входят отходы производства, снижение объемов импорта флюсов для сварки и наплавки.

Технология предусматривает использование вторичного отечественного сырья в составе керамических флюсов и является экологически чистой, а состав разработанных флюсов является экологически безопасным.

	Ожидаемый результат
	Сокращение импорта специальных флюсов, повышение качества флюсов до уровня стандартов, улучшение экологической обстановки путем переработки отходов производства.

	Форма 

реализации
	Требуемый объем инвестиций: 15 млн. руб. Срок окупаемости проекта: 1,5—2 года. Реализация готовых материалов

	Организация разработчик
	ГУ «Научно-исследовательский и конструкторско-технологический институт сварки и защитных покрытий с опытным производством» (НИКТИ СП с ОП)


