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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.
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Углепластиковые стержни используют для изготовления армирующих 
каркасов и в качестве нагревательных элементов. Промышленно выпус-
каемые пултрузионные установки рассчитаны на производство изделий 
среднего диаметра из текстильных видов волокон с применением эпоксид-
ных связующих и не пригодны для производства углепластиковых стерж-
ней малого диаметра 1,2 мм из легкоповреждаемого углеродного жгута с
применением высокомолекулярных связующих.

Целью исследований являлось изучение этапов технологического 
процесса (ТП) изготовления стержней для определения требований к обо-
рудованию, реализующему ТП, диапазонов варьирования и способов кон-
троля технологических параметров, автоматизации и повышения стабиль-
ности ТП, снижения отходов производства.

Для определения рациональных параметров пултрузии углепластико-
вых стержней и контролируемых параметров проведены исследования 
технологических этапов. Изучен процесс пропитки–отжима жгутов угле-
водсодержащим связующим, определены оказывающие влияние на про-
цесс. Исследования сушки полуфабриката показали, что наиболее эффек-
тивно вести разогрев полуфабриката пропусканием электрического тока по 
углеродным жгутам безопасного напряжения. Получены закономерности 
формования сечения стержня, определены параметры и место расположе-
ния формующих фильер. Обоснована рациональность применения, в каче-
стве тянущего устройства, приводной бобины для намотки на нее полу-
ченных стержней.

Анализ факторов оказывающих влияние на сопротивление прохожде-
нию полуфабриката через фильеры показал взаимосвязь сопротивления на 
фильере с параметрами, отражающими стабильность этапов процесса.
Экспериментально подтверждена возможность контроля стабильности 
пултрузионного процесса по усилиям на фильерах.

Разработана система логического управления работой пултрузионной 
установки, сигнализирующая о приближении параметров процесса к кри-
тическим значениям, а, при необходимости, блокирующая отдельные эта-
пы для сохранения целостности полуфабриката и повторного запуска. Вы-
сокая маневренность ТП достигнута за счет безинерционной технологии 
реализации этапов процесса, позволившая сократить количество отходов 
сырья. Применение энергосберегающих технологий сократило в 6 раз 
энергопотребление установки.

181

«Редукторы и мотор–редукторы общего назначения. Допустимые уровни 
шума». 

Измерительная поверхность повторяла контур приводного мотор-
барабана на расстоянии 1 м от него. Количество точек измерения 
принималось равным пяти. Для измерения использовался измеритель шума 
и вибрации ВШВ-003.  

Измерения проводились при нагрузке на приводном барабане 
T=90 Нм и его частоте вращения n=20 мин-1. До проведения измерений 
приводной мотор-барабан прошел наработку в течение 120 часов.

По результатам измерений октавных уровней звукового давления L в
диапазоне f=63…8000 Гц, вычислялись октавные уровни звуковой 
мощности LP, дБ.

В табл. приведены значения уровня звуковой мощности в октавных 
полосах, полученные в результате измерений в сравнении с их 
допустимыми значениями для постоянных рабочих зон в
производственных помещениях по ГОСТ 12.1.003–83 «Шум. Общие 
требования безопасности», а также с аналогичным показателем 
планетарно-зубчатого мотор-редуктора согласно ОСТ 489-5-89, который 
по выполняемой функции наиболее близок к приводному мотор-барабану 
конвейера со встроенным ИВ.

Табл. Результаты измерения шумового поля приводного мотор-барабана 
Уровни звуковой мощности LP, дБ в октавных полосах 
со средними частотами в f, Гц 
63 125 250 500 1000 2000 4000 8000 

Приводной мотор-
барабан 

78 74 84 83 76 71 63 60 

Планетарно-зубчатый 
мотор-редуктор 

67 70 73 76 78 72 67 65 

Допустимые значения 99 92 86 83 80 78 76 74 

Анализ полученных результатов показывает, что уровень звуковой 
мощности, генерируемый приводным мотор-барабаном со встроенным ИВ 
меньше допустимого значения на 2-21 ДБ в зависимости от октавной 
частоты. В диапазоне октавных частот 63-500 Гц уровень звуковой 
мощности больше на 4-11 ДБ аналогичного показателя планетарно-
зубчатого мотор-редуктора, а в диапазоне октавных частот 1000-8000 Гц 
он меньше на 1-5 ДБ.

При работе приводного мотор-барабана с ИВ с эксцентриковыми 
МСХ фрикционного типа с увеличением частоты f с 63 до 8000 Гц 
наблюдается падение уровня звуковой мощности приблизительно на 24 %. 




