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Belarus is located in the centre of Europe. The shortest transportation sys-

tems run across the territory of the republic. Increasing the total transit volume is 

an important factor for stabilization and restructuring of the economy of the Re-

public of Belarus.  

The transit potential is an ability of all transportation modes to provide effi-

cient service of international flow of goods. Transit potential includes two key 

components: developed market; transport infrastructure. 

The implementation of the transit potential depends on two factors: external 

and internal ones. The external factor includes geopolitical (political risks) and 

geo-economic factors (geographic location). The internal factor includes infra-

structural (transport and logistics infrastructure development), technological (in-

troduction of modern transportation management) and institutional factors (inter-

national law). 

Ninety-eight percent of  transportation volume consists of auto (132 mln. 

tons), rail (131 mln. tons) and pipeline transport (180 mln. tons). Air and inland 

transport accounts for less than two percent. In 2015, the biggest share of transit 

was performed by pipeline (91 mln.tons) and rail transport (45 mln. tons). The 

highest income comes from motorway service and rail transport. The income 

from transit operations amounted to 2 883, 3 003, 3137, 3036 mln dollars in the 

period between 2011 and 2014. The highest increase was in 2013. The rail transit 

volume decreased in the last 5 years. Nevertheless, Belarus assumes leadership 

position in rail volume transit as compared to Kazakhstan, Ukraine, and Russia. 

The following measures are to be taken to improve transit potential:  

– highway modernization; 

– reconstruction of the 1-st category highway; 

– construction of the 2
nd

 ring road around Minsk; 

– reconstruction and replacement of bridges and viaducts; 

– development of motorway service; 

– improvement of roads management system. 
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Раскатывание отверстий пневмоцентробежным инструментом позволя-

ет обрабатывать тонкостенные изделия, такие как гильзы цилиндров, под-

шипники скольжения, шатуны, поршни и другие. Пневмоцентробежная об-

работка, как правило, производится на универсальном оборудовании, мощ-

ность двигателей, которых значительно превышает необходимую для осу-

ществления процесса обработки. Актуальным является разработка оснастки 

для обработки отверстий большой протяженностью в таких деталях, как 

цилиндры и трубы. 

Разработана конструкция установки, позволяющая обрабатывать трубы 

с внутренним диаметром от 20 мм и более с подачей от 60 до 160 мм/мин. 

Регулирование подачи производится изменением частоты вращения ротора 

двигателя. Все основные узлы установки размещены на сварной раме. 

Установка состоит из электродвигателя постоянного тока,  соединенного с 

помощью муфты с червяком редуктора,  который находится в зацеплении с 

червячным колесом. Ступица червячного колеса входит в зацепление с хо-

довым винтом  посредством прямоугольной резьбы. При включении элек-

тродвигателя осуществляется осевое перемещение ходового винта, который 

расположен на направляющих роликах. Шариковый раскатник устанавли-

вается на конце полого ходового винта, через отверстие которого подается 

сжатый воздух, приводящий шарики в движение. Заготовка (труба) уста-

навливается в призмах на сварной раме. На столе размещается кольцо  

снабженное сепаратором с шариками, на которые устанавливается диск, яв-

ляющийся базовой поверхностью для обрабатываемого изделия. Такая кон-

струкция позволяет совмещать ось заготовки с осью инструмента, т. е. са-

моустанавливаться. В столе имеется отверстие для выхода отработанного 

воздуха, к которому крепится глушитель. Разработанная конструкция поз-

волит производить пневмоцентробежную обработку отверстий диаметром 

от 20 мм и более различных деталей с наименьшими затратами площади, 

материалов и электроэнергии. Потребляемая мощность установкой 0,55 

КВт, а потребляемая мощность токарно-винторезным станком 11 КВт, что в 

20 раз больше. 

  




