
180

УДК 628.517:621.837 
ИССЛЕДОВАНИЕ ШУМОВОГО ПОЛЯ ПРИВОДНОГО 
МОТОР-БАРАБАНА С ИМПУЛЬСНЫМ ВАРИАТОРОМ 

О.В.ШАРКОВ 
Федеральное государственное образовательное учреждение 

высшего профессионального образования 
«КАЛИНИНГРАДСКИЙ ГОСУДАРСТВЕННЫЙ ТЕХНИЧЕСКИЙ 

УНИВЕРСИТЕТ»
Калининград, Россия 

Одним из эффективных способов плавного регулирования скорости 
конвейёров является применение приводных мотор-барабанов со 
встроенными импульсными вариаторами (ИВ).  

В ИВ к причинам возникновения шума, свойственным всем 
механическим передачам добавляются причины, определяемые 
особенностью их конструкции и принципа работы.

Обязательным элементом ИВ является преобразующий механизм,
который трансформирует непрерывное вращательное движение ведущего 
звена в колебательные движения промежуточных звеньев, что естественно 
приводит к повышению уровня шума при работе.

Ещё в более неблагоприятных условиях, с точки зрения генерации 
шума, работают механизмы свободного хода (МСХ), которые 
обеспечивают преобразование колебаний промежуточных звеньев в
однонаправленное прерывистое (импульсное) вращение выходного звена.
В процессе работы МСХ происходит значительное изменение параметров 
движения их входных и выходных элементов как по величине, скорость 
меняется от нуля до максимума и обратно до нуля, так и по направлению,
причём за очень малый промежуток времени порядка 0,01-0,03 секунды.

Проведены экспериментальные исследования шумового поля 
приводного мотор-барабана конвейера со встроенным ИВ, который имел 
следующие технические характеристики: передаваемая мощность 
P=0,55 кВт; максимальный вращающий момент на барабане T=100 Нм;
частота вращения барабана изменяется в диапазоне n=0…40 мин-1,
габаритные размеры DxL = 240x400 мм. В ИВ были установлены четыре 
эксцентриковых МСХ фрикционного типа.

Для измерения шумового поля приводного мотор-барабана согласно 
ГОСТ 23941-2002 «Шум машин. Методы определения шумовых 
характеристик. Общие требования» применялся ориентировочный метод 
измерения шумовых характеристик, обеспечивающий точность измерения 
по третьему классу. Измерения проводились согласно требованиям ГОСТ 
12.1.028-80 «Шум. Определение шумовых характеристик источников 
шума. Ориентировочный метод» и рекомендаций ОСТ 489-5-79 
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Проблема повышения стойкости инструментальной оснастки для об-
работки резанием и давлением имеет большое значение. Из-за низких по-
казателей износостойкости инструмента значительно снижается эффек-
тивность металлообработки. Недостаточная стойкость инструментов за-
ставляет неоправданно увеличивать объем его выпуска.

Резервы повышения износостойкости инструментальной оснастки за 
счет создания новых материалов в значительной степени уже исчерпаны 
или связаны со значительными материальными затратами. Поэтому, осо-
бое значение в настоящее время приобретают вопросы внедрения техноло-
гических процессов модификации рабочих поверхностей инструментов.

Модифицирующая обработка инструментальных материалов в плазме 
тлеющего разряда возбуждаемого в среде остаточных атмосферных газов,
с напряжением горения 1 – 5 кВ обеспечивает формирование уникальных 
структурно-фазовых состояний в их приповерхностных слоях, а также ши-
рокий масштаб модификации структуры. Это приводит к изменению мак-
росвойств материалов и определяет эксплуатационное поведение модифи-
цируемых изделий в условиях трибомеханического нагружения, что харак-
терно для инструментальной оснастки.

Апробации подвергались партии инструментов из твердых сплавов и
легированных инструментальных сталей до и после модифицирующей об-
работки. Исследования проводились в производственных условиях ОАО 
«ТАиМ» (г. Бобруйск), МОАО «Красный металлист» (г.Могилев) и
УЧНПП «Технолит» (г. Могилев) при изготовлении реальной продукции.

Изменение физико-механических свойств рабочей поверхности штам-
пов, выполненных из стали 5Х3В3МФС (ГОСТ 5950-71) в плазме тлеюще-
го разряда, приводит к повышению износостойкости указанных поверхно-
стей штампов в 4 и более раз. Износостойкость твердосплавного инстру-
мента удалось повысить в 1,3 – 4 раза в зависимости от обрабатываемого 
материала и фазового состава твердого сплава.

С учетом того, что добавленная стоимость модифицированного инст-
румента составляет от 30 до 40 % можно судить о перспективности данно-
го метода повышения производственного ресурса инструментальной осна-
стки.




