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– generation of electricity starts at velocities above 900 rev/min. Therefore, 

we have to use complicated gear units reducing the efficiency of the system; 

– the plants of the given type require construction of special complex facili-

ties. 

Experience in the development and operation of microhydrogenerators 

proved that the most promising option is construction of damless design installa-

tions with autoload system of voltage stabilization. Most of the autonomous power 

supply systems are based on this principle. They successfully function in many 

countries: the USA, Japan, China, Denmark, Sweden, etc. 

The total amount of the electricity generated using a stand-alone micro-

hydrogenerator and its component in the power balance of economically devel-

oped countries has been increasing steadily. Many countries have developed their 

special state program for small power generation. 

Private companies show growing interest in renewable sources of energy in 

recent years and not federal agencies. Steady rise in fossil fuel prices on the world 

market on the one hand, and improving technologies for the production of electric-

ity from renewable energy sources on the other, lead to the inevitable reduction of 

the difference in cost of production. In this situation, micro-hydropower is one of 

the absolute leaders of unconventional power generation in terms of low costs of 

production and rapid payback periods of projects. 

Russian level of developments in microhydropower is high enough. The 

proof of this is not only increasing production of power equipment for microhydro 

but also its exports to many countries. It is notable that in Belarus I am a pioneer 

in the development of microhydro. 

Since modern designs of microhydrogenerators provide fully automated op-

eration mode, the annual cost of the plant operation is reduced to periodic revision 

and cleaning the water intake and lubrication of mechanical rotating parts of the 

installation. Moreover, if foreign manufacturers offer microhydro costing 1500–

2000 $/kW of the fixed power output, among the home manufacturers this figure 

ranges from 800 to 1200 $/kW. 

Next, I would like to introduce to you the development of the Samara SPA 

“Storm”. 

The design is the result of my cooperation with the above mentioned entity 

during the completion of my course project “Design of synchronous hydrogenera-

tors for small rivers with excitation from permanent magnets” in Electric Ma-

chines. The advantage of the given type of hydrogenerator is that using a voltage 

inverter microhydropower plants autonomously generate electricity for consumers. 

At night when the user is asleep, and the load on the generator is insignificant, this 

type of design in combination with the inverter can transfer the excess power to 

the battery (in the case of private use of the device) or back to the network (in the 

case of its public use). 

The plants are mounted into the existing water consumption systems (water 

or heat pipelines) and are installed on a simple foundation as well as embedded 
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Традиционная технология получения отливок выполняется по схеме – 

разработка конструкторской документации, изготовление мастер-модели, из-

готовление песчаной формы и её заливка расплавом металла. Наиболее тру-

доемкой частью этого процесса является изготовление мастер-моделей в со-

ответствии с требованиями к будущей отливке. В современных условиях 

имеется возможность быстро, качественно и недорого изготавливать мастер-

модели новых изделий c помощью быстрого прототипирования на 3D-

принтерах. 

В ходе работы разработана конструкция 3D принтера начального уров-

ня для изготовления мастер-моделей. Принцип создания моделей заключает-

ся в послойном наращивании расплавленной до полужидкого состояния по-

лимерной нити в соответствии с геометрией математической модели детали, 

разработанной в системе CAD.  

Процесс изготовления объекта включает в себя разработку трехмерной 

модели с получением математических параметров модели в абсолютной си-

стеме координат, что исключает погрешность размерных цепей ещё на этапе 

проектирования. За тем следует разработка технической документации в со-

ответствии с нормами ЕСКД и ЕСТД. Далее применяется технология прото-

типирования с использованием 3D принтера, на котором и создаются мастер-

модели из ABS-пластика. Следующим шагом является применение полу-

форм, заполняемых формовочной смесью, для осуществления литья в песча-

ные формы. Производится сборка ящика с полуформами и следует процесс 

заполнения расплавом металла песчаной формы. После извлечения отливки 

из полуформ применяется пескоструйная установка для очистки полученной 

детали от остатков формовочной смеси и последующее удаление литниковой 

системы. На заключительном этапе следует технический контроль геометри-

ческих параметров полученной детали. 

Разработки коллектива молодых ученых в этом направлении внедряют-

ся на ОАО ПО «Бежицкая сталь» (г. Брянск), выпускающий литые детали 

для подвижного состава железных дорог. Приоритетность и новизна разра-

боток подтверждена свидетельством о регистрации электронного ресурса 

ОФЭРНиО РАО ГАН №18466 от 24.07.2012 г. «Объемное компьютерное 3D 

моделирование изделий и их изготовление из пластика методом прототипи-

рования». 

  




