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Основным направлением модернизации электрооборудования плос-

кошлифовального станка модели «ОРША-60120» является замена привода 

подачи на современный линейный синхронный привод. Привода линейно-

го типа могут применятся: металлообработка; фрезерно-сверлильные стан-

ки; установки лазерной резки, раскройные столы, прецизионные позицио-

неры и др. 

Линейный синхронный двигатель состоит из подвижной части – якоря 

и магнитной дороги – статора. Линейный электродвигатель прямого при-

вода с преобразователем частоты достаточно новое явление на станочном 

рынке. Конструктивно это тот же бесколлекторный электродвигатель на 

постоянных магнитах, ротор и статор которого развернуты в плоскости. 

Имеет серьезные преимущества по сравнению с обыкновенными электро-

двигателями – отсутствие редуктора и шарико-винтовой пары, превосход-

ная динамика, большая скорость перемещения, отсутствие люфтов. Но при 

модернизации станка может потребоваться значительная реконструкция 

механической части, поэтому использование линейных электродвигателей 

более целесообразно в новых станках.  

Линейные синхронные двигатели развивают однородное линейное 

усилие. Отличительная особенность линейного синхронного двигателя пе-

ред другими линейными системами заключается в отсутствии механиче-

ской передачи (усилие передается непосредственно через воздушный за-

зор). Движение обуславливается непосредственно магнитным полем. 

Якорь содержит группу катушек, залитых теплопроводящим компаундом. 

Статор состоит из наклеенных на стальную пластину магнитов. Для нор-

мальной работы двигателя воздушный зазор между якорем и статором 

должен быть не более 0,9 мм.  Это обеспечивает высокие точностные па-

раметры двигателя, ускорение и скорость перемещения, надежность. 

При управлении данным двигателем используется вольчастотное 

управление. Усилие прижатия при шлифовке зависит от материала шлифо-

вания. Для такого станка достаточно применять неуправляемый пуск, стоп, 

а контроллер будет отрабатывать нужное позиционирование. Такие приво-

да точны из-за отсутствия трения. Еще одним преимуществом линейного 

привода является наличие датчика линейного перемещения установленно-

го на каретке, что позволяет отказаться от использования дополнительных 

магнитных или оптических линеек для точного считывания перемещений.  
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При исследовании физико-механических характеристик бетонов со-

гласно требований ТКП EN 1992-1-1-2009 (02250) испытания необходимо 

проводить на образцах-цилиндрах диаметром 150 мм и высотой 300 мм. К 

настоящему времени такие характеристики бетонов, как модуль продоль-

ных деформаций, модуль сдвига, коэффициент упругости и пластичности, 

а также предел верхнего и нижнего микротрещинообразования определя-

ются на призмах размером 150х150х600 мм в соответствии с ГОСТ 24452-

80. 

Авторами предлагается определять эти характеристики на цилиндрах 

с помощью устройства для определения деформативных характеристик в 

бетонных цилиндрах. Следует отметить, что данное устройство зареги-

стрировано в Государственном реестре полезных моделей под №11289. 

Общий вид устройства с элементами крепления и индикаторами часового 

типа ИЧ-1, с ценой деления 0,001 мм, размещенными на устройстве, при-

веден на рис. 1.  

 
Рис. 1. Устройство для определения деформативных характеристик в бе-

тонных цилиндрах: a – вид сбоку; б – разрез 1-1 
 

Устройство состоит из рамы, выполненной в виде колец 1, соединен-

ных между собой стойками 10. В каждом из колец просверлены двенадцать 




