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Одним из факторов длительной и безотказной работы асинхронных 

электродвигателей является обеспечение номинальных тепловентиляцион-
ных режимов. Для проведения тепловентиляционных испытаний требуется 
время не менее одной тепловой постоянной времени испытуемого элек-
тродвигателя. Для проведения подобного рода испытаний была разработа-
на система автоматизированного эксперимента. 

Данная система имеет несколько уровней. На первом уровне находит-
ся персональный компьютер, который управляет нагрузкой, вторым уров-
нем и регистрирует измеренные параметры в режиме online. Для визуаль-
ного отображения измеренных параметров в виде графиков и числовых 
данных используется SCADA-система Trace Mode v6.  

На втором уровне находится программируемый логический котрол-
лер. Он предназначен для управления режимами научно-
исследовательского комплекса с помощью промежуточных реле, первич-
ной обработки информации, передаваемой с датчиков давления и расхода. 
Информация на персональный компьютер передается через интерфейс     
RS–232. 

На третьем уровне находится архиватор. Этот прибор предназначен 
для сбора и архивации регистрируемых сигналов. 

На четвертом уровне находятся первичные измерительные приборы, 
считывающие информацию с датчиков давления, расхода и температуры, 
преобразующие их в цифровой код для отображения на цифровом табло и 
передачи по интерфейсу RS–485 на архиватор. 

Эксперимент начинается с подготовительного этапа, когда на персо-
нальном компьютере, используя специализированное ПО, программиру-
ются все цифровые приборы, алгоритмы изменения нагрузки и режимов 
работы научно-исследовательского комплекса.   

Далее запускается на исполнение программа эксперимента. В процес-
се выполнения эксперимента измеряемые параметры архивируются непре-
рывно, параллельно обрабатываются в программируемом логическом кон-
троллере и передаются на персональный компьютер для визуального отоб-
ражения в виде графиков и числовых данных. Итогом эксперимента явля-
ется массив экспериментальных данных 
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Лазерная наплавка является весьма перспективным методом нанесе-

ния покрытий. В силу своей специфики лазерная наплавка, и особенно при 
использовании ее в технологиях «быстрого прототипирования», предъяв-
ляет особые требования к качеству покрытий, которое характеризуется 
различными параметрами такими как: микроструктура, распределение 
микротвердости и диффузия. В данном случае авторами исследовано рас-
пределение микротвердости в покрытии из бронзы ПГ-19М-01 на различ-
ных этапах его формирования. 

Установлено, что в момент наплавки единичного валика покрытие из 
бронзы имеет достаточно большую микротвердость – до 4750 МПа с рав-
номерным распределением по глубине валиков, чему способствуют высо-
кие скорости нагрева и охлаждения при лазерной наплавке. На стадии об-
разования однослойного покрытия значения микротвердости распределя-
ются по глубине покрытия также равномерно, но за счет повторных нагре-
вов, при наплавке соседних валиков, средняя микротвердость уменьшается 
до 3650 МПа. При наплавке второго слоя покрытия в нем формируются 
две зоны, различающиеся по величине средней микротвердости. Ближе к 
основе образуется зона большей микротвердости – 2460 МПа, выше ее 
располагается зона меньшей микротвердости – 2180 МПа. Существование 
зон связано с наплавкой первого и второго слоев покрытия, уменьшение 
средней микротвердости связано с дополнительным нагревом при наплав-
ке второго слоя покрытия. На всех стадиях формирования покрытия 
наблюдается четкая зависимость величины средней микротвердости от 
скорости наплавки рис. 1. 

 
 

Рис. 1. Зависимость средней микротвердости от скорости наплавки  
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