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Предложения предприятий 

	Название темы для решения в рамках прикладных программ НАН Беларуси
	Краткое содержание научно-технической проблемы, технические характеристики, прогноз её решения с выходом на макетный, экспериментальный образец, технологии
	Ответственный специалисторганизации, контактный телефон

	РУП «МАЗ»

	Разработка и создание обо-рудования и технологий по очистке, нейтрализации выб-росов от источников литей-ного производства
	Совершенствование организации работ в области охраны окружающей среды с применением нового эффективного оборудования и технологий
	Главный металлург Казючиц Ю. Е.

тел. 217-96-16,

главный инженер

ЛитП Червяк А. С.

тел. 217-22-41

	Утилизация трансформато-ров, конденсаторных устано-вок, заполненных бифини-лами, относящимися к I клас-су опасности
	Необходимость утилизации трансформаторов, конденсаторных установок, заполненных бифинилами, относящимися к I классу опасности
	Начальник ЭТЦ Трухан В. И. тел. 217 96 77

	Испытания на герметич-ность топливных баков
	Метод испытаний - пузырьковый. Топливный бак помещается в емкость с водой, глушатся сливные отверстия и подается сжатый воздух под давлением 3 атм. Испытания проводятся в течение 1-3 мин. Суточный темп производства топливных баков составляет 300 единиц в 2 смены. При эксплуатации топливного бака на автомобиле периодически обнаруживаются микротечи, топливный бак возвращается на повторные испытания. При повторном испытании пузырьковым методом течи не по- дтверж даются.
	Зам. гл.технолога -главный сварщик Чепелов Г. М.

тел. 217-23-38

	Создание неразрушающих методов и приборов контро-ля материалов и деталей в процессе входного контроля, литейного, кузнечного, термического, гальваничес-кого и лакокрасочного производств. Создание баз данных и автоматизирован-ных систем обработки ре-зультатов исследований и данных по качеству.
	Завершение работ - внедрение приборов в действующем производстве РУП «МАЗ»


	Начальник УЛИР Гурченко П. С. тел. 217-22-74



	Создание и освоение отечественного энергосбере-гающего универсального оборудования индукционной термообработки деталей длинной до 1200 мм методом непрерывно-последовательной и однов-ременной закалки
	Разработка и освоение опытного образца оборудования в термическом цехе ТГК РУП «МАЗ»
	РУП «МАЗ» Начальник УЛИР Гурченко П. С.

тел. 217-22-74

	Разработка и освоение методики проведения металлографических иссле-дований по определению «двойной» цементации при химико-термической обра-ботке деталей автомобиля в помикроструктуре.
	Выдача методики и её освоение в условиях РУП «МАЗ» 
	 РУП «МАЗ» Начальник УЛИР Гурченко П. С.

тел. 217-22-74

	Разработка технологии сварки высокопрочных ста-лей с пределом текучести 900 МПа и выше, а также сварки указанных сталей с низко-легированными с пределом текучести 390…700МПа
	Отсутствие технологии сварки высокопрочных сталей, делающее невозможным изготовление конкурентноспособных моделей кранов грузоподъемностью 50 т и более
	Главный сварщик филиала РУП «МАЗ»

«Завод «Могилевтрансмаш» Сопелев А.Н.

 тел. 8-0222-39-61-60

	РУПП «Белорусский автомобильный завод»

	Предварительная термооб-работка заготовок (поковок) шестерен из стали 20Х2НЧА
	Нестабильность получения структур металла, благоприятных для механической обработки по действующей технологии:

1. Изотермический отжиг (шестерни ГПМ)

- нагрев до t = 930°С

- выдержка 7,5 часов

- охлаждение до t = 620°С в течении 10 мин

- выдержка 10,5 часов

Охлаждение на воздухе

2. Отжиг (солнечные шестерни и сателлиты РМК)

- нагрев до t = 680°С

- выдержка 12 … 15 часов

- охлаждение с печью до t = 200°С в течении 10 мин

        - Охлаждение на воздухе

Получаемая структура:

 Наряду с мелкозернистым перлитом образуются участки сорбитизированного перлита и бейнита более 10% с микротвердостью 350…450 HVs
	Былицкий В.В., Начальник техбюро УГТ,

8 (029)552-27-91

	Уменьшение деформаций шестерен из стали 20Х2НЧА при ХТО
	Нестабильность обеспечения геометрических параметров шестерен по действующей технологии

1. Цементация

- нагрев до t = 930°С

- выдержка в зависимости от глубины цементации (автоматический контроль по углеродному потенциалу)

- охлаждение в тамбуре печи до t = 300°С, затем на воздухе

2.     Высокий отпуск

- нагрев до t = 650°С

- выдержка 3 часа

- охлаждение с печью до t = 300°С, далее на воздухе

3.      Закалка

- нагрев до t = 650°С

- выдержка: в печи СНО  1…1,5 ч,

   в печи IPSEN 2,5 … 3,5 ч

- охлаждение в масле

4.     Низкий отпуск

- нагрев до t = 180°С

- выдержка 3 … 4 ч

        - охлаждение на воздухе
	Былицкий В.В., Начальник техбюро УГТ,

8 (029)552-27-91

	Проведение термической обработки (улучшение) ко-ронных шестерен РМК из стали 38Х2МЮА
	Нестабильность получения структуры металла, благоприятной для чистовой механической обработки (зубодолбление m 7, 10, 12) по действующей технологии:

1. Поставка заготовок (поковок) в нормализованном состоянии с твердостью 269 maxHB

2 Педварительная механическая обработка

3 Улучшение (296 … 302 НВ)

3.1 Закалка

- нагрев до t = 930°С

   - выдержка 1 ч,

   - охлаждение в масле

 3.2    Опуск 

- нагрев до t = 520 … 560°С

- выдержка 5 ч

- охлаждение с печью до t = 380°С, далее на воздухе

4.     Чистовая механическая обработка


	Былицкий В.В., Начальник техбюро УГТ,

8 (029)552-27-91

	Финишная обработка вну-тренних шлицевых поверх-ностей шестерен ГМП после ХТО
	Невозможность обеспечения требований КД по диаметру (60, 80, 102) и ширине (10, 12, 14) шлицевых отверстий шестерен из стали 20Х2НЧА после цементации и закалки по действующей технологии

1. Протягивание шлицевого отверстия

2. ХТО (после ХТО деформация шлицевого отверстия по диаметру до 0,3 мм)

3. Электрохимическая доводка шлицевого отверстия по диаметру и ширине шлиц
	Галаньков С.Е., зам. начальника отдела УГТ

8(01775)3-39-33 

	Разработать и внедрить мероприятия по сокращению литейного брака и обеспечению контроля качества заготовок крупногабаритного литья
	Наблюдается повышенный процент брака заготовок крупногабаритного литья, при этом брак зачастую выявляется после мехобработки
	Зам генерального конструктора 

Болдырев Г.С.

8 (01775) 3-28-08

	Разработать и освоить производства «фрикцион-ной бумаги» для тормозных дисков многодисковых маслоохлаждаемых тормо-зов (ММОТ) и гидромеханических передач (ГМП)
	В производстве используется «фрикционная бумага» фирмы “Miba” (Австрия) и “Hoerbiger” (Германия), необходимо производство в РБ
	Зам генерального конструктора 

Заболоцкий М.М.

8 (01775) 3-25-50

	Разработать и освоить про-изводство композитных по-лимерных материалов для высоконагруженных подши-пников скольжения 
	В производстве используется металлопластмессовая лента с ресурсом в эксплуатации около 150-250 тыс.км. пробега карьерного самосвала, требуются новые материалы с повышенной износостойкостью.
	Зам генерального конструктора 

Заболоцкий М.М.

8 (01775) 3-25-50

	Разработать и освоить производства изоляторов для тормозных установок УВТР 2х750 карьерных самосвалов БелАЗ
	Неудовлетворительная надежность серийных изоляторов, требуется повышение температурной стойкости.
	Зам генерального конструктора 

Вигель Н.В.

8 (01775) 3-25-50

	Прочность вагонных конст-рукций при нормированных режимах нагружения (В соответствии с «Нормами для расчета и проек-тирования вагонов желез-ных дорог МПС колеи 1520 мм (несамоходных)»)
	Обеспечение прочности вагонных конструкций при квазистатических нагружениях

Обеспечение прочности вагонных конструкций при соударениях

Обеспечение прочности вагонных конструкций

Обеспечение устойчивости сжатых элементов конструкции вагонов
	Шестаков С.В.

Начальник КБ подвижного состава УГК НТЦ РУПП «БелАЗ»

8 (01775) 3-27-71

	Совершенствование техно-логии получения алюминии-евого литья
	Технический уровень алюминиевых отливок колес гидротрансформатора, ротора тормоза-замедлителя, которые изготавливаются на РУП «ОЗАА» г.Осиповичи не соответствует аналогичным отливкам, используемым на трансмиссиях фирмы «Аллисон», и отливкам, изготавливаемым на ЗАО «Литмашдеталь» г.Москва.

Требуется разработать и внедрить в производство на РУП «ОЗАА» г.Осиповичи технологии изготовления алюминиевых отливок на уровне технологии ЗАО «Литмашдеталь» для обеспечения производства гидромеханических передач для самосвалов «БелАЗ»
	Региня В.В.

Начальник КБ ГМП УГК НТЦ РУПП «БелАЗ»

8 (01775) 3-27-71

	Создание биметаллических тяжелонагруженных подши-пников скольжения с антифрикционным композитным покрытием
	Повышение надежности и долговечности подшипников скольжения сателлитов дифференциалов, втулок шкворней управляемых осей
	Шишко С.А., Начальник КБ механических трансмиссий

УГК НТЦ РУПП «БелАЗ»

8 (01775) 3-27-71 

Маршалко С.В., Начальник КБ ходовой части

УГК НТЦ РУПП «БелАЗ»

8 (01775) 3-27-71

	УП «Минский моторный завод»

	Снижение содержания окси-дов азота в отработавших газах до 2,5...3,5 г/кВтч
	Организация регулируемой рециркуляции отработавших газов (РОГ), в количестве 15.. .30% в зависимости от режима работы двигателя; разработка управляемых от электронного блока системы топливоподачи воздушной заслонки и клапана РОГ с позиционным открытием и временем срабатывания 80 мс; разработка высокоэффективных пластинчатых охладителей РОГ с охлаждением отработавших газов до температуры не более 150°С
	Главный конструктор

УП «ММЗ» 

Каменецкий P.M.

тел. 218-30-37

	Снижение содержания твер-дых частиц в отработавших газах до 0,015...0,020 г/кВтч
	Разработка систем очистки отработавших газов от сажи по типу каталитических саже-вых фильтров
	Главный конструктор

УП «ММЗ»

Каменецкий P.M.

тел. 218-30-37

	Состав (рецептура) стерж-невой смеси для изготов-ления песчаных стержней по HOT-BOX процессу для алюминиевого литья
	Разработка отечественных составов (рецептура) стержневой смеси для изготовления песчаных стержней по HOT-BOX процессу для алюминиевого литья, отвечающих экологическим нормам и технологическим свойствам, с хорошей выбиваемостью, низкой газотворной способностью, обеспечивающих качество внутренней поверхности отливок, взамен дорогостоящих составов зарубежных производителей. Срок: 2008-2009гг.
	Главный металлург

УП «ММЗ»

Овчинников В.В.
тел. 230-17-23

	Метод удаления из Al-Si сплавов растворенного же-леза (-3%) до 0,5-1,0%
	Разработка высокоэффективного и экономически целесообразного метода удаления из Al-Si сплавов растворенного железа (~3%) до 0,5-4,0% с целью дальнейшего использования в литейном производстве и снижение использования свежих шихтовых материалов. Срок: 2008-2009 гг.
	Главный металлург

УП «ММЗ»

Овчинников В.В

тел. 230-17-23

	Метод извлечения алюми-ния из раствора гидро-оксида алюминия
	Разработка метода извлечения алюминия из раствора гидрооксида алюминия, полученного в результате травления пленочных остатков Al-Si сплавов с поверхности вставки поршня. Срок: 2008-2009 гг.
	Главный металлург

УП «ММЗ»

Овчинников В.В

тел. 230-17-23

	Метод повышения прочно-стных характеристик Al-Si сплавов
	Повышение прочностных характеристик Al-Si сплавов (например, метод диспергирования) с целью обеспечения возможности усовершенствования конструкции заготовок путем замены чугунных материалов на алюминий. Срок: 2008-2010 гг.
	Главный металлург

УП «ММЗ»

Овчинников В.В

тел. 230-17-23


	Гродненское РУП «Радиоволна»

	Разработать конструкцию бесконтактного программи-руемого линейного датчика угла для педали газа элект-ронного управления системы CRS (Common Rail System) впрыском дизельного двига-теля, удовлетворяющих тре-бованиям "Евро-3"
	В РБ отсутствует производство датчиков угла, автомобильного приложения. Импортные датчики, педали имеют высокую цену, что отрицательно сказывается на конкуренто-способности конечных изделий (автомобиль, трактор).
1  Краткие технические требования к датчику угла:
1.1.         Должен соответствовать требованиям SAE JIS43
1.2.      Механический угол - 180 °, электрический угол - 90°
1.3.      Место установки датчика – кабина автомобиля, трактора в составе педали газа.
1.4.    Датчик должен формировать два независимых линейных сигнала для электронной системы управления впрыском дизельного двигателя с гистерезисом не бол ее 2%.
1.5.    Напряжение питания для каждого канала датчика 5В±2%.
1.6.       Ток потребления датчика – не более 35 мА для каждого канала.

1 7.      Датчик должен быть устойчив к обратной полярности напряжения питания.
1.8.      .Диапазон рабочих температур при эксплуатации – от минус 40°С до плюс 85°С
1.9.       Степень зашиты от проникновения посторонних тел и воды. IP67.
1.10.     Должен соответствовать требованиям предъявляемым для автотракторной техники (вибро- ударостойкость, стойкость к воздействию дизельного топлива, требованиям электромагнитной совместимости) по ГОСТЗ 940-84.
1.11.  Износостойкость, не менее 10 млн. циклов работы.
Коммутация датчика с системой электронного управления двигателем автотранс-портного средства должна быть выполнена с использованием разъема

2.     Требуется изготовление макетного и экспериментального образцов.
	Швецов B.C. 

-заместитель главного конструктора, T.-+375152417621 skbvolna@tut.bу

	Разработать конструкцию бес-контактного программиру-емого линейного датчика положения для применения в конструкции клапана (EGR) рециркуляции отработавших газов дизельного двигателя.
	В РБ отсутствует производство линейного датчика положения, автомобильного прило-жения. Импортные датчики, учитывая специфические требования разрабатываются фирмами под заказ и предлагаются к продаже в качестве запасных частей.
1 Краткие технические требования к датчику:
1.1.    Габаритные размеры: не более D60 мм; высота (вдоль оси штока), не более 50мм.
12. Контролируемая величина перемещения 0- 6 мм.
13. Напряжение питания – 5 В.
1.4. Выходной сигнал – аналоговый, 0.5-4,5 В, линейность 2%.
1.5. Должен соответствовать требованиям, предъявляемым к комплектующим для автотракторной техники (вибро- ударостойкость, стойкость к воздействию дизельного топлива, требованиям электромагнитной совместимости).
1.6. Степень защиты от проникновения посторонних тел к воды IP66,1Р67.
1.7.    Диапазон рабочих температур при эксплуатации – от минус 40°С до плюс 150ºС.
1.8    Износостойкость, не менее 1 млн циклов работы.
2.
Требуется изготовление макетного и эсперименталъного образцов.
	Швецов B.C. 

-заместитель главного конструктора, T.-+375152417621 skbvolna@tut.bу

	ПО «Белорусский металлургический завод»

	
	Проблемные вопросы согласно условиям конкурса на выполнение работ размещены на сайте www.icetrade.by   
	

	ЗАО «Атлант»

	Транспортно-технологичес-кая схема перемещения гру-зов. Маршруты движения   безрельсовых транспортных средств
	На сегодняшний день в нормативных документах отсутствуют четкие требования к оформлению и что должны включать в себя транспортно-технологические схемы перемещения грузов и маршруты движения безрельсовых транспортных средств.
	Сельханович А. Л. Начальник бюро

203-77-02

	Переработка отходов произ-водства
	Переработка и утилизация отходов пенополиуретановой (ППУ) теплоизоляции шкафов холодильников и пластмассы (ABS и полистирол), образующихся после разборки окончательного брака шкафов и дверей.
	Левданский А.В. Начальник бюро 203-48-54

	Способы очистки пластмасс-сы от ППУ
	Очистка пластмассы (накладок и ручек-накладок дверей) от ППУ в связи с трудо-ёмкостью выполнения операции и недоступностью для инструмента, связанной с конструкцией детали.

По требованию организации по переработке пластмасс, масса остатков ППУ на поверхности указанных деталей не должна превышать 5% от массы детали.
	Левданский А.В. Начальник бюро 203-48-54

	Очистка ДОФ от отходов ППУ
	Переработка диоктилфталата (ДОФ), используемого для очистки заливочных головок, и очистка использованного ДОФ от отходов ППУ.
	Левданский А.В. Начальник бюро

203-48-54

	Разработка  магнитного ком-паунда на основе феррита стронция или феррита бария.
	Цель: 1.аннулирование собственного производства и переход на готовую композицию;

2.импортозамещение (в настоящее время только импортный материал).

Магнитный компаунд, предназначен для изготовления методом экструзии эластич-ных магнитных вставок в уплотнитель двери холодильников и морозильников
	Шумило Н.А. Начальник бюро 203-77-13

	Разработка щелочных обез-жиривающих составов для подготовки деталей из стали и алюминия под окраску, позволяющих удалять остат-ки стекловидного флюса с поверхности деталей в зоне паяных стыков, в агрегатах струйной обработки на автоматических линиях окраски.
	Состав/характеристика:

1. Время обработки в зонах обезжиривания 2-4 минуты;

2. Температура обезжиривающего раствора до 60°С;

3. Рабочее давление - 0,08- 0,15 Мпа

4. Обезжиривание производится перед цинкфосфатированием.

Марка флюса: ФКП-250

Химический состав: В- 13-16%

                                   К-31-35%

                                   О- 30-33%

                                    F- 16-26%
	Зубович М.А.

Начальник бюро

203-48-54

	Переработка (утилизация) гальванических шламов.
	Состав/характеристика                                                     Технологические параметры:

Соединения тяжелых металлов Zn, Cu, Ni, Cr,Fe.                  Влажность 50-80%
	

	Переработка (утилизация) отходов полимерной порошковой краски.
	Состав/характеристика 

Технологические параметры:

Эпокси-полиэфирная порошковая краска. 

1 .Внешний вид: порошок светло-серого цвета с крупными агрегатированными частицами. 

2.Гранулометрический состав: крупная фракция 93,3% 100 мкм и более. 

3. Влажность 1,6-6,4%
	

	Барановичский станкостроительный завод ЗАО «Атлант»

	Освоение технологии серий-ного производства деталей по-вышенной точности методом порошковой металлургии

	Проблема заключается в том, что в Республике Беларусь нет технологий, позволяющих серийно производить методом порошковой металлургии детали повышенной точности. Изготовление деталей повышенной точности позволит не производить дорогостоящую дополнительную механическую обработку, что резко сократит себестоимость продукции. Подобные технологии широко используются за рубежом при крупносерийном и массовом производстве и, в частности, при изготовлении деталей для герметичных компрессоров, предназначенных для работы в холодильных агрегатах бытовых холодильников и морозильников.

Краткие технические характеристики предлагаемых к освоению деталей. 

Осваиваемое серийное производство:

 Шатун
Малое отверстие: 

-диаметр 6+0,008мм; 

-допуск цилиндричности 0,0035 мм. 

Большое отверстие:

    -диаметр  от 13,99 +0,02+0,012   до 18 +0,005+0,003 мм; 

    -допуск цилиндричности от 0,005 до 0,008 мм. 

  Допуск на межосевое расстояние 0,07 мм.

Втулка 

Отверстие:

  -диаметр 14+0,002+0,012.мм;

  -допуск цилиндричности 0,003 мм

Наружный диаметр 18+0,045+0,025 мм

Допуск соосности наружного диаметра относительно отверстия в диаметральном выражении 0,05 мм.
Поршень
Наружный диаметр от 18,15+0,15 до 22,65+0,15 мм.

Внутреннее отверстие (16,65±0,2)х(18,5±0,1) мм глубиной от 15,5±0,4 до 16,5±0,4 мм. Допуск симметричности внутреннего отверстия Т 0,2 мм. База - ось симметрии наружного диа​метра.

Сложная конфигурация торцевой поверхности. 

Пластина клапанная Габаритные размеры 42х42х(2,4±0,07) мм. 

Допуск плоскостности противоположных поверхностей 0,03 мм.

Допуск параллельности одной поверхности относительно второй 0,05 мм. 

Допуск позиционного расположения отверстий в диаметральном выражении 0,01 мм.
Годовая потребность в указанных деталях каждого наименования:

2009 год – 1 000 000 шт.
2010 год – 1 500 000 шт.
На перспективу 1 500 000 шт./год.
Существующее серийное производство 

Пластина клапанная
Габаритные размеры (40±0,8)х(37±0,8)х (2,9±0,1) мм.

Допуск позиционного расположения отверстий в диаметральном выражении 0,126 мм.
Годовая потребность в указанных деталях 2 500 000 шт./год

Перспективное производство 

При положительном решении указанных проблем возможно освоение производства деталей шатун и поршень новой конструкции. Годовая потребность в указанных деталях каждого наименования более 2 500 000 шт./год.
Прогноз решения указанных проблем - положительный. Для решения указанных проблем необходимо изготовление экспериментальных партий деталей.

	Цикман Анатолий Васильевич

 - главный конструктор производства компрессоров Барановичского станкостроительного завода ЗАО «АТЛАНТ», контактный телефон (0163)46-35-06



	ОАО «Минский подшипниковый завод»

	Концевые.отходы от ГКМ D55- D75 не дорабатываются на детали подшипников
	Предложить технологию, оборудование для прокатки концевых отходов на D30-40 мм.
	Петрович М.Н.
зам. главного технолога 

т, 296-26-23

	Существующий на заводе способ разделения проката сталь ШХ15СГ, 111Х20СГ D 120-180 мм методом холо-дной ломки на заготовки под свободную ковку имеет ряд недостатков: некачественный излом, большой разновес,
	Предложить технологию, оборудование для скоростной ломки металлопроката на заготовки
	Петрович М.Н. 

зам. главного технолога

т, 296-26-23

	Разработка водораствори-мых низкотемпературных моющих составов для удалее-ния тяжелых нефтемасляных загрязнений с поверхности стальных деталей.
	Высокая моющая способность при Т≤20С; остаточная загрязненность после промывки <2 мг/дм2; минимальное пенообразованис, позволяющее использовать состав при струйном способе очистки; отсутствие солевых налетов, пятен па полированной поверхности (Ra ≤ 0,16 мкм) деталей; отсутствие резкого раздражающего запаха»
	Шабуня Г.С.
начальник л аборатории  238-78-40

	Изготовление колец направля-ющих роликосфсрических подшипников методами поро-шковой металлургии с соб-людением размеров согласно конструкторской документа-ции без дополнительной механической обработки.
	Шероховатость Ra =1,0 мкм 

Твердость ≥85 HBS
	Зелинская А.В.
- начальник техбюро ОГМст
238-78-64

	Отказ от использования сжа-того воздуха для создания «водяного тумана» при охла-ждении поковок в кузнечном цехе.
	В настоящее время охлаждение поковок после нагрева раскатки осуществляется водяным туманом, образующимся при смешивании сжатого воздуха.
	Захаревич К.А.
Главный энергетик
Т.295-00-21
Цуриков И.А.
Главный металлург
Т.295-14-02

	Отказ oт использования пара для нагрева ванн участка фос-фатировапня V=15÷20м3 с переходом на низкотемпе-ратурные растворы или другие способы нагрева.
	В настоящее время на участке фосфатации заготовительного цеха для нагрева ванн с агрессивной средой (фосфатирующее средство, серная концентрированная кислота, моющее средство МС15, омыливающее средство - стеарат) до температуры 65-70С используется пар.
	Захаревич К,А.
Главный энергетик
Т.295-00-21
Цуриков И.А.
Главный металлург
Т.295-14-02

	Реконструкция системы воз-душного отопления произво-дственных корпусов с перехо-дом на более эффективные способы отопления с предложениями по термо-реабилитации строительных конструкций корпусов.
	Неэффективная система отопления
	Захаревич К .А.   

 Главный энергетик

Т. 295-00-21

	Разработка комплексной про-граммы реконструкции куз-нечно-прессового оборудова-ния (модернизация, ремонт, замена) с целью повышения точности выполненных опе-раций и сокращения потреб-ления ТЭР,
	Низкое качество поковок в части припуска, большие энергозатраты на механическую термообработку.
	Захаревич К А.
Главный энергетик
Т. 295-00-21
Цуриков И.А.|
Главный металлург
295-14-02

	ПРУП «МЗОР»

	Интеллектуальные световые завесы ограничения досту-па (параметрический ряд устройств -датчиков безо-пасности)
	При работе сложного производственно-технологического оборудования существуют опасные зоны - часть пространства, в котором находится работающее оборудование и где происходят основные операции над обрабатываемым материалом: гибка, резка, штамповка, литье и т.д. Опасные зоны представляют угрозу для жизни и здоровья людей, находящихся в этих зонах. В связи с этим все большее значение приобретают средства ограничения физического доступа людей в опасные зоны за счет автоматической сигнализации, блокировки и остановки оборудования. Разработка и использование световых барьеров и световых завес позволит разрешить проблему контроля за безопасностью и защиты персонала от травматизма в ряде производ-ственных ситуаций.

Основные технические характеристики: 

1. Излучатель и Приемник устанавливаются навстречу друг другу и юстируются по высоте и по углу; для юстировки используется лазерная указка.

2. Угол излучения - не более 10 градусов.

3. Угол приема излучения - не более 10 градусов.
4. Время реакции - не более 100 мс.

5. Дальность действия - не менее 5 м.

6. Номинальное коммутируемое напряжение 380 В.
7. Частота коммутируемого тока - 50 Гц.

8. Работоспособность контактов Реле периодически самотестируется в автоматическом режиме.

9. Коммутирующие контакты Реле используются для полного отключения оборудования.

10. Излучатель, Приемник, Блок управления и Реле размещены в отдельных корпусах,

11. Номинальное питающее напряжение - 220В.
12. Частота питающего напряжения - 50Гц.

Сроки выполнения:

1. Проектно -конструкторские работы          - 2008г.
2. Экспериментальные образцы.                    - 2009г.
6. Испытания в действующем оборудовании- 2010г.
	Трусковский А.С.

главный конструктор

тел, 227-83-92

	ОАО «Борисовский завод автотракторного электрооборудования»

	Разработка измерительных устройств для контроля шлицевых эвольвентных соединений деталей старте-ров
	Отсутствует методика расчета комплексного калибра и возможность его изготовления на предприятии. Планируемый срок решения проблемы с выходом на экспе-риментальный образец - 2008-2009г
	Зам. главного инженера по новой технике и технологии Герасименко Сергей Михайлович 8-0177-734104

	Создание программного продукта для проведения электромагнитных расчетов конструкций генераторов с клювообразным ротором и стартеров с возбуждением от постоянных магнитов.
	Отсутствует автоматизированный расчет конструкций автомобильных генераторов и стартеров с возбуждением от постоянных магнитов. Планируемый срок решения проблемы с выходом на пробный программный продукт -2008-2009г.
	Зам. главного инженера по новой технике и технологии Герасименко Сергей Михайлович 8-0177-734104

	ОАО «Белкард»

	Повышение ресурса кардан-ных валов привода гидроме-ханической передачи больш-егрузных самосвалов БелАЗ
	В эксплуатации имеют место случаи форсированного выхода из строя карданных валов привода гидромеханической коробки передач автомобилей БелАЗ грузоподъёмностью 55-65 т. Требуется решение по оптимизации работы комплекса агрегатов и систем автомобиля путём создания математической модели и её расчёта с использованием компьютерной техники.
	Кипнис

Марат Ефимович,

главный конструктор

ОАО «Белкард»,

52-40-96

	Утилизация отходов лакок-расочных материалов
	В производстве карданных валов имеет место проблема утилизации отходов эпоксид-ных ЛКМ, образующихся в процессе окрашивания и очистки подвесок. Требуется решение по разработке методов и технологии утилизации.
	Семеняко

Михаил Михайлович, главный технолог ОАО «Белкард», 52-40-94

	Разработка состава низкотем-пературных моющих средств
	В процессе производства карданных валов имеют место случаи низкой адгезии ЛКП из-за некачественной очистки труб перед окраской. Требуется разработка низкотем-пературных растворов, обеспечивающих качественную мойку труб.
	Семеняко

Михаил Михайлович, главный технолог ОАО «Белкард», 52-40-94

	Разработка усовершенство-ванной ресурсосберегающей технологии стружкоперера-ботки
	В процессе производства образующаяся при мехобработке деталей стружка брикети-руется, при этом к её качеству предъявляются определённые требования, например, в части содержания примесей. Действующее на ОАО «Белкард» оборудование и техно-логия не обеспечивают стабильности выполнения данных требований.
	Семеняко

Михаил Михайлович, главный технолог ОАО «Белкард», 52-40-94

	Разработка технологии изго-товления режущего инстру-мента повышенной стойкос-ти для механической обрабо-тки сталей
	В настоящее время режущий инструмент производства предприятий СНГ имеет недостаточную стойкость. Требуется организация отечественного производства инструмента, не уступающего по функционально-эксплуатационным свойствам лучшим зарубежным образцам, в том числе разработка состава и технологии нанесения упрочняющих покрытий.
	Семеняко

Михаил Михайлович, главный технолог ОАО «Белкард», 52-40-94

	ПО «Гомсельмаш»

	Система защиты рабочих органов технологического тракта зерно- и кормоубо-рочных комбайнов от попа-дания инородных предметов (камни и металлические предметы)
	  Для обеспечения надежной защиты рабочих органов от разрушения зерно- и кормоуборочных машин при попадании ферромагнитных и иных твердых предметов необходимо разработать датчик металлодетектора и камнедетектора

  Датчик металлодетектора должен обнаруживать предмет массой 100 гр на высоте до 180 мм (от поверхности датчика). При этом необходимо обеспечить работо-способность датчика при воздействии на него внешних помех, наводимых бортсетью комбайна.

   Датчик камнедетектора должен различать камни габаритами 50х50х50 и выше, обеспечивать высокое быстродействие срабатывания, не допуская попадания камней в рабочие органы.

   При разработке датчиков возможно применение цифровых алгоритмов обработки сигнала. Возможно применение принципов радиолокации, ультразвукового сканиро-вания и т.п.
	Козлов В.И., 

зам. директора по информационным технологиям,

(0232)59-39-79

Серяков В.Д., 

начальник бюра АиМС

(0232)59-39-77

	Система картографирования урожайности с использова-нием GPS навигации для сельскохозяйственной убо-рочной техники.
	Для возможности отслеживания изменения урожайности на полях необходима система картографирования урожайности с использованием GPS навигации. Приемник сигналов GPS со спутниковой группировки в реальном времени привязывает показания датчиков урожайности к электронной карте. В результате получается цифровая карта урожайности, которая включает данные со всех комбайнов, оснащенных бортовым компонентом системы. Полученная цифровая карта урожайности вместе с картой агрохимического обследования используется для создания технологической карты дифференцированного внесения семян, удобрений, и т.д.

Построение системы возможно с применением импортных комплектующих или собственных разработок
	Козлов В.И., 

зам. директора по информационным технологиям,

(0232)59-39-79

Серяков В.Д., начальник бюра АиМС

(0232)59-39-77

	Система автовождения убо-рочных машин с примене-нием в качестве обратной связи лазерного датчика
	Для облегчения работы механизатора при уборке с/х культур необходима система автовождения, основанная на сканировании края стеблестоя или валка (для кормо-уборочной техники) лучом лазера

Построение системы возможно с применением импортных комплектующих или собственных разработок
	Козлов В.И., 

зам. директора по информационным технологиям,

(0232)59-39-79

Серяков В.Д., начальник бюра АиМС

(0232)59-39-77

	РУП «Гомельский  завод  «Гидропривод»

	Нанесение гальванического размерного твердого износостойкого хромового покрытия деталей типа «золотник»
	Создание технологии и специальных технологических модулей гальванического нанесения размерного (±0.5мм) твердого износостойкого хромового покрытия деталей типа «золотник» позволит улучшить качество хромируемых деталей, снизить затраты на шлифование за счет обеспечения равномерности хромового покрытия
	Зам. главного технолога Краснобаев В.С. 

тел.68-39-67



	Струйная очистка деталей гидроаппаратуры
	Создание экологически чистого и специализированного оборудования для струйной очистки деталей гидроаппаратуры от окалины, остатков формовочной смеси отливок чугунного литья с пролитыми каналами и глубокими отверстиями, удаление микрозаусенцев деталей типа «гильза», «золотник»
	Зам. главного технолога Краснобаев В.С. 

тел.68-39-67



	Очистка чугунной стружки от примесей СОЖ на масля-ной основе
	Создание экологически чистой технологии очистки чугунной стружки от примесей СОЖ на масляной основе с наличием загрязнения не более 2% позволит решить проблему со сдачей образующейся в производстве стружки с уровнем загрязнения 5-7% и выполнить Госзаказ по поставке лома и отходов черных металлов
	Зам. главного технолога Краснобаев В.С. 

тел.68-39-67



	Производство контрольно-измерительной техники и инструмента
	Возможность проведения комплексного контроля геометрических параметров поверхностей прецизионных пар (золотник-корпус, клапан-гильза), посадочных кромок запорных элементов (клапан-гильза).

Комплексный анализ геометрии поверхностей контролируемых деталей: одновременно (включая огранку) и прямолинейность прецизионных пар, а также соосность, перпендикулярность поверхностей (в том числе резьбовых отверстий относительно базовых элементов). Возможность проведения контроля биения посадочных кромок запорных элементов шириной 0,1 … 0,3 мм относительно базовых поверхностей. Погрешность измерения – 0,3 мкм
	Зам. главного технолога Краснобаев В.С. 

тел.68-39-67

Главный метролог Семченко В.В. 

тел. 68-32-86

	Производство диагностической техники неразрушающего контроля
	Возможность проведения диагностики без разрушения поверхностного слоя углеродистых сталей, в т.ч. легированных, и толщины износостойких хромовых покрытий на телах вращения золотникового типа.
	Зам. главного технолога Краснобаев В.С. 

тел.68-39-67

Главный метролог Семченко В.В. 

тел. 68-32-86

	Освоение и организация серийного производства дискретных электромагнитов постоянного и переменного тока для комплектации гидрораспределителей с условными проходами dy=6 и dy=10 мм.
	В настоящее время в РБ отсутствует отечественный производитель качественных электромагнитов, поэтому приходится производить их закупку за валютные средства за пределами страны, в частности, в России - ОАО «Хвалынский завод гидроаппаратуры» - типа КВМ 36, ООО «Дуэт гидравлик» (г. Ярославль) - типа ПЭ 36 и ЭМ 25. Данную проблему можно решить путем организации на базе Витебского завода электроизмерительных приборов (РУП «ВЗЭП») серийного производства данных электромагнитов.
	Главный конструктор Макаренко В.И.

т. 68-37-78

	ОАО «Бобруйсксельмаш»

	Реконструкция окрасочного производства с применением современных технологий окраски экологически и пожаробезопасными ЛКМ при минимальных  материальных  и энергетических затратах
	На предприятии окраска производится в 2-х приспособленных помещениях общей площадью 255 и  245 м2, которые не отвечают необходимым требованиям к окрасочному производству, не обеспечивают по производительности поузловую окраску машин и на которые не имеется проекта. Необходимо обеспечить проведение  качественной поузловой окраски широкой гаммы сельскохозяйственных машин с габаритами до 10000x1500x3750 массой до 4-х тонн в условиях мелкосерийного производства. Требуется разработка недорогого проекта      окрасочного цеха с использованием малозатратной и  экологически безопасной технологии
	Бобков Валерий Николаевич, главный технолог, (0225) 48-59-22

	ОАО «Бобруйскагромаш»

	Технология и оборудование для изготовления гильз, што-ков гидроцилиндра Ф50
	Механическая обработка гильз и штоков гидроцилиндра производится на универ-сальном токарно-винторезном оборудовании. Необходимо достичь чистоты поверх-ности Ra 0,2


	ЛУКЬЯНЕНКО Олег Иванович - зам. главного инженера 

тел. 44-19-90

	Энергосберегающие техно-логии термической обработ-ки конструкционных сталей
	Для повышения износостойкости и качества изготовления упрочненных деталей (ножей кормоуборочных машин и др.), сокра​щения цикла обработки необходимо применение новых методов термообработки с использова​нием менее энергоемкого оборудования
	ЛУКЬЯНЕНКО Олег Иванович - зам. главного инженера 

тел. 44-19-90

	Технология и быстроперена-лаживаемое оборудование обработки точных соосных отверстий Ф40-200 корпус-ных деталей подшипнико-вых узлов
	Обработка точных соосных отверстий Ф40-200 корпусных деталей подшипниковых узлов производится на алмазно-расточных станках и обрабатывающих центрах. Длительный цикл наладки оборудования для достижения заданных размеров согласно КД
	ЛУКЬЯНЕНКО Олег Иванович - зам. главного инженера 

тел. 44-19-90

	Технология сварки конст-рукционных сталей с повы-шенным содержанием угле-рода (ст45, 40Х), исключаю-щей термообработку
	Отсутствие простой и надежной технологии сварки в углекислом газе, обеспечиваю-щей необходимое качество сварных соединений
	ЛУКЬЯНЕНКО Олег Иванович - зам. главного инженера 

тел. 44-19-90

	Разработать покрытие для внутренних поверхностей резервуаров машин для вне-сения жидких органических удобрений и КАС (ЖКУ) стойкую к агрессивной среде (аммиак, щелочи, кислоты)
	Разработать технологию и оборудование для нанесения покрытия
	ЛУКЬЯНЕНКО Олег Иванович - зам. главного инженера 

тел. 44-19-90

	Разработать типоразмерный ряд гидромеханических при-водов машин для внесения минеральных и органичес-ких удобрений с регулиро-ванием частоты вращения
	
	ЛУКЬЯНЕНКО Олег Иванович - зам. главного инженера 

тел. 44-19-90

	Разработать оборудование (прибор, дозатор) для ре-гулировки объема рабочей жидкости, поступающей к гидромоторам с целью регу-лировки оборотов привод-ного механизма
	Тех.характеристики:
 - рабочее давление: 16.0 МРА
 - рабочая жидкость - масло М8Г2, М10Г2 и др.

Пределы регулирования потока, л/мин. - 46 ÷ 10 

                                                                    - 80 ÷ 10
	ЛУКЬЯНЕНКО Олег Иванович - зам. главного инженера 

тел. 44-19-90

	ОАО «Брестмаш»

	Разработать поточно-меха-низированную линию для изготовления и сборки 400000 шт. шарниров дверцы духовки в месяц
	Унифицированный узел для газовых и электрических плит, соответствует требованиям ЕС. Потребность рынка стран СНГ около 400000 шт. Необходимо рассчитать все переходы и операции, найти пути «расшивки» узких мест.


	Куликович Николай Васильевич –

главный технолог, тел. 43-17-18

Чижик Александр Кириллович – 

зам. главного инженера, 

тел. 43-17-12

	Разработать станок, полуав-томат, автомат для обработ-ки алюминиевых литых заго-товок смесителя производи-тельностью 200000 шт. в месяц


	По существующей технологии невозможно получить готовую деталь без предвари-тельной обработки. Необходима механизация или автоматизация процесса.


	Куликович Николай Васильевич - 

главный технолог, тел. 43-17-18

Чижик Александр Кириллович - 

зам. главного инженера, 

тел. 43-17-12

	РУП «Барановичский автоагрегатный завод»

	Разработка низкотемпера-турных лакокрасочных мате-риалов (ЛКМ) для электро-окрашивания деталей и узлов
	Отсутствие низкотемпературных жидких лакокрасочных материалов с температурой  сушки от 20°С до 30°С до полного отвердевания взамен применяемых эмалей с Т сушки = 100°С.Решение данной проблемы позволит снизить энергозатраты и обеспечить импортозамещение
	Печенина Лариса Ивановна - начальник бюро ОГТ, тел.42-37-32



	Перевод циклов нагружения амортизатора при испытани-ях на стенде в километры пробега при эксплуатации
	Невозможно определить ресурс амортизатора без проведения длительных эксплуа-тационных испытаний на транспортном средстве. Амортизатор двухтрубный гидравлический для автомобилей, автобусов и автомобилей с пневматической подвеской, полуприцепов.
	Дербис Александр Андреевич - начальник ОГК, 42 19 15

	Подбор материала для поду-шек в штыревых шарнирах крепления амортизатора на транспортном средстве
	В связи с увеличением сроков гарантии на транспортное средство, существующие резиновые подушки их не выдерживают. Амортизатор двухтрубный гидравлический для автомобилей, автобусов и автомобилей с пневматической подвеской, полуприцепов.
	Дербис Александр Андреевич - начальник ОГК, 42 19 15

	Износостойкое покрытие штока амортизатора при работе в паре с резиновой манжетой из расчета гаран-тийного пробега автотранс-портного средства не менее 200 тыс. км
	В процессе эксплуатации шток совершает возвратно-поступательные движения, гасящие колебания подвески. Скорость движения штока до 1 м/с. Поверхность штока должна быть чистой, гладкой, с максимальной шероховатостью не более 0,1 Ra.
	Дербис Александр Андреевич - начальник ОГК, 42 19 15

	РУП «Борисовский завод агрегатов»

	Внедрить технологию вакуумной переплавки литников, бракованных колес турбин, стружки из никелевого сплава INCO-713C в мерные заготовки D31х185 с сохранением исходных ТУ.
	Отливки колёс турбин автотракторных турбокомпрессоров получают литьём по выплав-ляемым моделям. Отходы производства составляют до 50%. Задача - использовать отходы для изготовления колёс турбин,
1,
Разработать технологический процесс под программу 10 -30 тонн в год.
2.
Подобрать оборудование для БЗА, поставщиков.
	Нач тех. бюро ОГТ Зиборов В.П.

тел, 72-26-74

	Внедрить технологию конт-роля внутренних дефектов (раковин) колёс турбин из сплава на основе никеля
	Согласно к/д колёса турбин должны проходить контроль по внутренним дефектам.

1. Разработать технологию компьютерной диагностики 

2. Подобрать оборудование, поставщиков
	Инженер-технолог ОГТ 

Кудрявцева М.В. 

тел. 72-26-74

	Внедрить технологию поверх-ностного упрочнения ТВЧ шатунных шеек коленвалов автотракторных пневмоком-прессоров 5336 из ст.45,
	Задача - исключить трещины в районе масло подводящих отверстий.
1. Разработать к/д индуктора,

2. Подобрать генератор под имеющееся оборудование.
	Инженер-технолог ОГТ Лобановская H.

тел. 72-26-74


	РУП «Гомельский завод станочных узлов»

	Отходы производства
	В данное время в РБ не определены методы утилизации отходов производства:
· отходов гальваники (от линии оксидирования и линии хромирования);

· отработанной синтетической СОЖ;
· промасленных опилок, древесных отходов, промасленной ветоши:

· отходы от линии жидкостного азотирования;
удаление масла из стружки. 

Отходы производства складируются на территории предприятия.
	Главный технолог 

Скользаев ВТ.

тел.: 54-80-35


	РУП «Гродненский завод токарных патронов «БелТАПАЗ»

	Технология получения точ-ных заготовок деталей - пальцев рулевого управ-ления к тракторам МТЗ
	В настоящее время для получения конечной детали-пальца используется цилиндрическая заготовка (сталь 40Х), которая проходит цикл технологических токарных операций. Программа выпуска изделий - 80 000 шт. в год. Необходима малозатратная технология получения заготовки, позволяющая повысить коэффициент использования материала детали, который ныне составляет 0,5. Рассматриваются различные предложения, например, получение заготовок методом поперечно-клиновой прокатки на станах сторонних организации
	Хмылов Василий Владимирович,

 главный технолог, 

тел.:(0152) 43-91-18

	Малозатратные технологии получения деталей (кониче-ской шестерни, втулки, ключа, пальцев и гаек по ГОСТ 12593) токарного пат-рона
	Рассматриваются предложения по уменьшению трудоемкости механической обработки и расхода инструмента при производстве деталей, например, методами пластической деформации. Годовая потребность отдельных деталей в производстве составляет 30 000 шт.
	Хмылов Василий Владимирович, 

главный технолог, 

тел.:(0152) 43-91-18

	«Минский механический завод им. С.И.Вавилова»

	Получение деталей для зо- лотниковых пар, обладаю- щих высокой износостой-костью, сохраняющих гep- метичность после 1 млн. срабатывания
	Отсутствие в РБ специализированного производства деталей из специальной металлокерамики различной геометрической формы с массой до 60 г 
	Ковзель С.Н. 

зам. нач. СКБ 

тел. 267-62-20 Михалькевич А.А.

 зам. гл. технолога тел. 263-75-58

	РУП «Термопласт»

	Создание трудногорючих композиций полипропилена с применением безгалогенных ангипиренов для изготов-ления изделий технического назначения с категорией горючести ПВ-0
	В соответствии с требованиями технического прогресса и директивой 2002/95/СЕ Европейского Парламента и Совета об ограничении использования определенных опасных веществ в электрических и электронных приборах запрещено использование галогенсодержаших веществ.
	Буто Галина Станиславовна,

 начальник ЦЗЛ, 

тел.:281-25-35.


	Разработка абиотических до-бавок
	Разработка антимикробных добавок к полимерным материалам с целью создания антисептического поверхностного слоя на изделиях и упаковочных пленках для увеличения сроков хранения пищевых продуктов, для производства изделий санитарно-гигиенического назначения.

	Бекоева Галина Казимировна,
начальник технологического бюро,
тел. :287-94-06.

	РУП «Гомельский завод измерительных приборов»

	Разработка состава и техно-логии изготовления пори-стой керамики для изгото-вления электролитических ключей для стеклянных электродов сравнения, в том числе комбинированных.


	Разработка состава и технологического процесса изготовления электролитических ключей из пористой керамики, обладающих повышенной стабильностью характеристик, предназначенных для изготовления стеклянных электродов сравнения, в том числе комбинированных.

Геометрические размеры электролитических ключей:

· диаметр
1,2-0,2мм;
· длина
не менее 5 мм. 

Электролитические ключи из пористой керамики должны
обеспечивать проведение стеклодувных работ, связанных с изготовлением электродов:

-
спаиваться и обеспечивать вакуумпрочный спай с трубками из электровакуумных стекол с коэффициентом термического линейного расширения ТКЛР 92*10-7 ... 97*10-7 К-1 (с последующим отжигом в муфельных печах).

Электролитические ключи из пористой керамики должны быть химически стойкими к щелочам и кислотам.

Электролитические ключи из пористой керамики должны быть механически прочными, равномерно пористыми. На поверхности электролитических ключей не допускаются трещины, сколы, выкрашивания, коробления, осыпания порошка с поверхности.

При получении положительных результатов выбранный материал электролитического ключа должен обеспечить стабильные характеристики электродов сравнения:

-
нестабильность потенциала электрода сравнения за 8 ч работы не более ± 0,5 mВ;
      -
электрическое сопротивление электрода при наименьшей температуре контролируемой среды не более 20 кОм;

      - температура контролируемой среды от 0 до 100 °С;
-
количество электролита, протекающего через электролитический ключ электрода сравнения, должно быть стабильным и составлять от 0,3 до 3,0 мл за сутки;

-
относительный диффузионный потенциал электродов в растворах с концент-рацией кислоты или щелочи не менее 0,2 моль/л не должен выходить за пределы ± 1 мВ.

Электроды должны быть термически прочными при резких изменениях температур контролируемой среды от 0 до 100°С. Электроды должны выдерживать воздействие температур до минус 25 °С.

Срок хранения электродов, изготовленных с использованием данных электролити-ческих ключей, с сохранением характеристик должен быть не менее 2-х лет, средний ресурс электрода при эксплуатации - не менее 4000 ч. При получении положительных результатов настоящая работа является основанием для проведения ОКР по модернизации электродов, выпускаемых заводом.
	Уваров А.Г.

 главный конструктор РУП «Гомельский ЗИП»
тел. 74-51-40


	ОАО «Электромодуль»

	Разработка технологичес-кого процесса изготовления «цельного» вывода

	В настоящее время изготавливаются детали «вывод» и «диск», которые при сборке паяются. Дли повышения качества и надежности изделия, снижения трудовых и материальных затрат требуется разработка и внедрение технологического процесса изготовления «цельного» вывода на высокопроизводительном оборудовании (ориентировочная производительность 5000тыс.дет./час)
	Рябко Александр Иванович, 

зам. главного инженера,

 тел. 17(73)4-72-31


	СОАО «Гомелькабель»

	Разработка и организация производства электроизоля-ционных лаков, применяе-мых для изготовления обмоточных проводов с эмалевой изоляцией
	При производстве обмоточных проводов с эмалевой изоляцией применяются электроизоляционные лаки, выпуск которых в Республике Беларусь отсутствует. Примером может служить закупаемый в Италии электроизоляционный лак Изомид 860-38МF, состав которого:

-полиэфирный имидный полимер - 39,0%

-растворитель 100                           - 14,03%

-фенол                                               - 30,5% 

-мета-пара-крезол                           - 16,47%


	Начальник ТО Кизилов И.П.

(0232)68-34-03



	Изготовление металличес-ких колец и конусов с нане-сением на рабочую поверх-ность металлокерамичес-кого покрытия
	Технические требования к покрытию:

-
шероховатость поверхности-   8-11 класс:

-
твердость HRC-90...95;

-
степень точности изготовления- IIХ – IX

	

	Изготовление технологи-ческого инструмента для волочения медной и алюминиевой проволоки
	Технологический инструмент - волоки алмазные и волоки со вставками из поликристаллических алмазов. Диаметры калибрующих отверстий для натуральных алмазов в соответствии с ГОСТ 6271 -90. для поликристаллических алмазов в соответствии с ТУ 3972001 -44461587-00 от 0.100мм до 3,750мм
	

	ОАО «МПОВТ»

	Создание новых и перспек-тивных материалов для при-менения их в сборочно-мон-тажном производстве
	С целью импортозамещения и удешевления продукции:

 - разработать составы совместимых материалов:

  бессвинцового  припоя  (проволока, пруток) и безотмывочного флюса для пайки печат-ных плат;

 - разработать паяльную пасту белорусского производства для пайки печатных плат по бессвинцовой технологии;

   - разработать состав влагозащитного покрытия (лак) белорусского производства для печатных плат, (метод нанесения - распылением, сушка на воздухе, по возможности 15-30 мин)
	Метелкин А.С - начальник СКТБ 209-81-50

Чигрин И.В. - ведущий инже​нер-технолог ТБ ПАТС, 209-83-41

	Разработать технологию по-верхностного упрочнения ра-бочих частей матрицы и пуансона для координатно-вырубного пресса «Boschert»


	С целью сокращения издержек производства при работе на прессах импортного производства, разработать и внедрить технологию упрочнения поверхностного слоя рабочих частей оснастки, которые обеспечат увеличение срока службы сменных частей к оборудованию. Изготовленная оснастка из материалов отечественного производства значительно (порядка 10 раз ниже) уступает по стойкости импортным.

Для увеличения срока службы оснастки разработать покрытие типа нитрида титана (ОЛОВО) для обработки стали или покрытие карбонитридом титана (TICN), твердость покрытия с 3000HV, сила слоя приблизительно 3µ.

Изготовление  экспериментального образца - 1V кв. 2008 года

	Пушков О.Л. –

зам. начальника СКТБ, 209-81-50

Шевчик А.С. - начальник ТБ МОП

209-82-40



	Разработка современных вы-сокоэффективных энергосбе-регающих нагревательных элементов (ТЭНов)
	Отсутствие современных высокоэффективных энергосберегающих нагревательных элементов (ТЭНов), работающих в агрессивных средах электролитов никелирования, хромирования, оксиди​рования и т.д., используемых для их нагрева до t = 50-150 °С для проведения реконструкции гальванического производства
	В.В. Горопостай –

 гл. технолог ОГТ ЗВТ,

253-25-76



	РУП «Завод «Электроника»

	Разработка экологически чистых составов для защиты печатных плат промышлен-ной электроники с улучше-ными технологическими и эксплуатационными свойс-твами
	1. В настоящее время для защиты печатных плат от воздействия окружающей среды широко применяется лак УР-231.

Указанный состав имеет следующие недостатки:

· малое время жизни (5-6 ч);

· необходимость приготовления композиции из двух компонентов (основы и отвердителя) непосредственно перед использованием:

· длительное время сушки;

· высокая токсичность за счет использования отвердителя;

· сложно организовать метод окунания и распыления из-за малого времени жизни композиции;

· недостаточная эластичность, что приводит к возникновению трещин при циклических температурных воздействиях;

· для эффективной защиты необходимо нанести три слоя лака, что приводит к увеличению трудоемкости и стоимости изделия;

· низкая ремонтопригодность, лак тяжело удаляется с печатной платы при ремонте печатного узла;

из-за отсутствия флуоресцирующих агентов затруднен контроль качества нанесения лака (сплошносгь на плате и наличие лака на контактах);
	И.о. начальника ТО

Лобко Д.В.

тел. 278 44 03



	
	2. Предлагается разработать экологически чистый однокомпонентный защитный состав на основе акриловых и полиуретановых покрытий, обеспечивающих:

· время жизни лака до 12 месяцев;

· состав должен быть готов к применению;

· малое время сушки (начиная с 12 минут);

· в качестве растворителя должна быть вода, обеспечивающая минимальное количество вредных выбросов высокую экологичность и технологичность;

· высокие электроизоляционные и влагозащитные свойства и эластичность (по международным стандартам JPS-TM-650;

· нанесение лака в один слой;

· высокая ремонтопригодность;

· наличие флуоресцирующих агентов, обеспечивающих контроль внешнего вида.


	

	
	3. Составы с требуемыми свойствами выпускаются компанией HUMISEAL (CONCOAT), одной из ведущих мировых производителей влагозащитных покрытий. Это покрытия:  HUMISEAL* 1H20AR1 (акриловые);

                          HUMISEAL* 1H20UR5 (полиуретановые).

Стоимость указанных покрытий в 5-10 раз превышает стоимость лака УР-231.

Срок реализации разработки по данной теме 4 кв.2008 г.- 4 кв. 2009 г.

Источники информации:

· Информационный бюллетень «Поверхностный монтаж»

Издатель 3D Предприятие ОСТЕК, журналы №4 (№51) за 2006 год, №4 (№59) за 2007 год.
	

	РУП «Завод точного машиностроения «Планар-ТМ»

	Разработка методик расчета электромагнитных цепей ЛШД в среде периодически изменяющейся магнитной

проводимости.
	Расчет закона изменения статической синхронизирующей силы на периоде перемеще-ния в зависимости от материалов магнитной цепи, конструктивных размеров и закона изменения управляющей магнитодвижущей силы (МДС).

Желаемые сроки разработки 2008-2009 г.г.
	Сайганов Владимир

Алексеевич, начальник НПЦ линейных приводов,

тел. 226-17-55,

226-12-71

	Разработка современных методов и средств диагно-стирования и контроля мате-риалов, комплектующих из-делий, электрофазовых мо-дулей и блоков электромаг-нитов при производстве ЛЩД.
	Отсутствие методов и средств входного контроля магнитных свойств электро-технических сталей. Устаревшие методы контроля постоянных магнитов, электро-фазовых модулей и блоков электромагнитов. Погрешность измерений более 20%.

Отсутствие средств неразрушающего контроля внутренних напряжений в электротехнических сталях при механической обработке. Разработка автоматизиро-ванного динамометра для измерения тягового усилия ЛШД на периоде перемещения. Желаемые сроки разработки и изготовления образцов2009...2010 гг.
	Сайганов Владимир

Алексеевич, начальник НПЦ линейных приводов,

тел. 226-17-55,

226-12-71

	ОАО «Витебский приборостроительный завод»

	Технология заполнение ли-тейных пор на деталях из сплава ЦАМ перед нанесе-нием гальванопокрытий
	
	ОАО  «ВПЗ»,  главный  технолог  Утин Сергей Рафаилович   

8(212) 24-59-33

	Электрохимическая поли-ровка деталей из латуни и сплава ЦАМ
	
	ОАО  «ВПЗ»,  главный  технолог  Утин Сергей Рафаилович   

8(212) 24-59-33

	РУП «Витебский завод радиодеталей «Монолит»

	Разработка технологичес-кого процесса нанесения (напыления) металлизацион-ного покрытия из неблаго-родных металлов (Cr, Nl) на терморезисторную керамику на основе титаната бария. Выбор оборудования.
	Замена серебросодержащего резистивного подслоя металлизационного покрытия с целью снижения себестоимости и повышения конкурентоспособности изделий. При этом должны обеспечиваться выходные функциональные параметры терморезисторов с положительным температурным коэффициентом сопротивления (позисторов).
	Костомаров С.В. – начальник бюро разработки технологических процессов производства «Монолитрадиокерам» тел. (0212) 35 24 14



	Разработка критериев оцен-ки качества химически осаж-денного титаната бария, оп-ределяющих выходные фун-кциональные параметры тер-морезисторов (Uпр, время возврата, R25)
	Применяемые критерии оценки качества BaTiO3 (соотношение BaO/TiO2 содержание основного вещества и другие контролируемые физико-химические характеристики порошка BaTiO3) не позволяют с достаточной степенью точности прогнозировать и обеспечивать выходные параметры терморезисторов.
	Костомаров С.В. – начальник бюро разработки технологических процессов производства «Монолитрадиокерам» тел. (0212) 35 24 14



	Разработка материала защит-ного покрытия и метода его нанесения на позисторные нагревательные элементы с максимальной рабочей температурой поверхности +250°С.
	Обеспечение надежной работоспособности в условиях влажности, запыленности, при наличии органических и неорганических соединений в воздухе рабочей зоны.

Расширение рынков сбыта за счет повышения качества и конкурентоспособности по-

зисторных воздухонагревательных устройств.
	Костомаров С.В. – начальник бюро разработки технологических процессов производства «Монолитрадиокерам» тел. (0212) 35 24 14

	Разработка пьезокерамичес-ких материалов с температу-рой спекания не более 1130°C, совместимых с сере-бряными или серебро–пала-диевыми электродами, наносимыми методом сетко-графии, для изготовления многослойных пьезоактю-аторов и пьезотрансфор-маторов.
	Импортозамещение: замена пьезокерамических материалов, закупаемых в России, Японии. Снижение стоимости применяемых материалов, повышение качества, конкурентоспособности отечественных пьезоактюаторов и пьезотрансформаторов.
	Полейко А.Д. – начальник технологического отдела конденсаторного производства (ТО «КП») тел. (0212) 34 37 03

	Разработка керамических материалов для многослой-ных керамических конденса-торов 2-го типа на основе химически осажденного титаната бария, группы по температурной стабильности Н10, Н20, Н30, с диэлектрической проницае-мостью не менее 2500, и температурой спекания не более 1130°C, совместимых в процессе спекания с серебряными или серебро – палладиевыми электродами, наносимыми методом сеткографии.
	Импортозамещение: замена керамических материалов, закупаемых в Китае, США.

Снижение стоимости применяемых материалов, повышение качества, конкурентоспособности отечественных, многослойных керамических конденсаторов.
	Полейко А.Д. – начальник технологического отдела конденсаторного производства (ТО «КП») тел. (0212) 34 37 03

	Разработка керамического материала для многослой-ных керамических конденса-торов 1-го типа, группа по температурной стабильности П33, с диэлектрической про-ницаемостью не менее 60, и температурой спекания не более 1130°C, совместимого с серебряными или серебро – палладиевыми электродами, наносимыми методом сетко-графии.
	Расширение шкалы емкостей конденсаторов гр. П33, экономия драгоценных метал-лов за счет повышенной диэлектрической проницаемости материала, увеличение объемов производства, расширение рынков сбыта конденсаторов специального назначения, увеличение объемов экспорта.

В сравнении с имеющимся материалом собственного изготовления (базовый вариант), у разрабатываемого материала должна быть максимально возможно повышена диэлектрическая проницаемость.
	Полейко А.Д. – начальник технологического отдела конденсаторного производства (ТО «КП») тел. (0212) 34 37 03

	Разработка керамического материала для многослой-ных керамических конденса-торов 1-го типа, группа по температурной стабильности МП0, с диэлектрической проницаемостью не менее 100, и температурой спека-ния не более 1130°C, сов-местимого с серебряными или серебро–палладиевыми электродами, наносимыми методом сеткографии.
	Расширение шкалы емкостей конденсаторов гр. МП0, экономия драгоценных металлов за счет повышенной диэлектрической проницаемости материала, увеличение объемов производства, расширение рынков сбыта конденсаторов специального назначения, увеличение объемов экспорта.

В сравнении с имеющимся материалом собственного изготовления (базовый вариант), у разрабатываемого материала должна быть максимально возможно повышена диэлектрическая проницаемость.
	Полейко А.Д. – начальник технологического отдела конденсаторного производства (ТО «КП») тел. (0212) 34 37 03

	Разработка керамического материала для многослой-ных керамических конденса-торов 1-го типа, группа по температурной стабильности М47, с диэлектрической про-ницаемостью не менее 100, и температурой спекания не более 1130°C, совместимого с серебряными или серебро–палладиевыми электродами, наносимыми методом сетко-графии.
	Расширение шкалы емкостей конденсаторов гр. М47, экономия драгоценных металлов за счет повышенной диэлектрической проницаемости материала, увеличение объемов производства, расширение рынков сбыта конденсаторов специального назначения, увеличение объемов экспорта.

В сравнении с имеющимся материалом собственного изготовления (базовый вариант), у разрабатываемого материала должна быть максимально возможно повышена диэлектрическая проницаемость.
	Полейко А.Д. – начальник технологического отдела конденсаторного производства (ТО «КП») тел. (0212) 34 37 03

	РУП «Завод «Оптик»

	Выработка оптического стекла из расплава в виде дрота круглого сечения
	Для чистого прессования оптических деталей, для изготовления ВОИ и других задач необходимы стеклянные стержни цилиндрической формы с полированной боковой поверхностью и точностью геометрических размеров сечения в пределах десятых долей мм. Необходима технология получения таких стержней из расплава стекла
	РУП «Завод «Оптик»,
зам. директора по TP
Ермолаев

Александр Алексеевич

(01561)47079

	Модернизация стекла ТПФ-10
	Снижение кристаллизационной способности стекла.
	

	Чистовое прессование стек-ла
	Получение заготовок оптических деталей с уменьшенными припусками на механическую обработку. Получение оптических деталей без последующей мех обработки.
	

	Разработка технологии и организация мелкосерийного производств ОСЧ материа-лов
	Получение материалов для оптического стекловарения, выращивания кристаллов, нанесения покрытий и других целей.
	

	Модернизация технологии и оборудования для нанесения вaкуумных покрытий.

	Повышение качества и расширение номенклатуры наносимых покрытий
	

	Технология варки стекол К8 и высокоиндексного очкового стекла
	Разработка технологий варки стекол
	

	ИК-отжиг стекла
	Снижение энергоемкости стекла
	

	Разработка составов и техно-логии нанесения специа-льных и декоративных пок-рытий на очковые линзы специальным золь-гель ме-тодом
	Получение материалов для нанесения покрытий
	

	РУПП «Борисовский завод «Автогидроусилитель»

	Расчет параметров зубчатого зацепления с предложениями по технологии изготовления данного зацепления

	Повышение удельной мощности рулевых механизмов за счет увеличения на 20% передаточного отношения при повороте сектора на угол 50 ° в каждую сторону из среднего положения. 

Параметры зацепления:

-модуль 8, 10, 12;
-число зубьев min 13.

Переменное передаточное отношение используется в рулевых механизмах:

-8090, 8097, 8098 фирмы ZF (Германия);
-С-200, С-300, С-500, С-700 фирмы RBL (Германия).
	Чичин Александр Николаевич

главный конструктор т.

8 0177 76-44



