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На кафедре технологии машиностроения БГТУ им. В.Г. Шухова разработана технология, пред-

полагающая реконструкцию бандажей типа «П» – в тип «В» непосредственно на месте их эксплуа-

тации. Проведение таких работ позволит существенно снизить затраты по замене бандажей. 

Суть метода - выполнение на торцевых поверхностях бандажей специальных фасонных коль-

цевых проточек для последующего соединения с корпусом ТБ. Ранее были проведены исследования по 

определению оптимальной их формы. 

Для возможности моделирования процесса изготовления фасонных кольцевых проточек задан-

ной формы была разработана программа для ЭВМ. 

Эта программа позволяет сформировать диаграмму зависимости погрешности закрылка от 

углового положения  резца при обработке резанием. 
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лирование обработки. 

В настоящее время на опорах технологиче-

ских барабанов (ТБ) применяют два вида бан-

дажей: тип «П» - плавающие и тип «В» – ввар-

ные (рис. 1). Вварные бандажи более надежны в 

работе, требуют меньше затрат на обслуживание 

и ремонт, поэтому многие из предприятий 

постепенно заменяют бандажи типа «П» на тип 

«В» . 

                а) 

 

                 б) 

 
Рис. 1. Конструкции бандажей, применяемых на опорах вращающейся ТБ: 

а) бандаж типа «П»; б) бандаж типа «В» 
 

Однако вварные бандажи, которые выпус-

кает промышленность не достаточно техноло-

гичны в изготовлении, так как имеют сложную 

конструкцию, поэтому оказываются на порядок 

дороже по сравнению с бандажами типа «П» [1-

5]. На кафедре технологии машиностроения 

БГТУ им. В.Г.Шухова разработана технология, 

предполагающая не замену, а реконструкцию 

бандажей типа «П» – в тип «В» непосредственно 

на месте их эксплуатации. Проведение таких 

работ позволит существенно снизить затраты по 

замене бандажей, повысит надежность и ресурс 

их работы. Предложено на торцевых поверхно-

стях бандажей выполнять специальные фасон-

ные кольцевые проточки и формировать закры-

лок для последующего соединения с корпусом 

ТБ. Проведенные ранее исследования [6-8] по-

казывают, что оптимальной формой таких про-

точек является удлиненная форма в виде полу-

круга с наклонными нижней и верхней гранями. 

Форма, размеры и относительное положение 

формируемой кольцевой проточки представле-

ны на рис. 2. 
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Рис. 2. Конфигурация кольцевых фасонных проточек, 

которые требуется сформировать на торцевых 

 поверхностях бандажа при его реконструкции 

 

Обработку торцевых поверхностей банда-

жей предполагается выполнять с использовани-

ем мобильных технологий и мобильного обору-

дования. Так как обработка предполагает бес-

центровую схему, то при неправильно вводимых 

режимах, возможно получение значительной 

погрешности. Для возможности моделирования 

процесса обработки разработана программа для 

ЭВМ [9, 10]. Процедуру расчета основных па-

раметров обработки предложено осуществлять в 

системе MATLAB, так как это позволяет пред-

ставить результаты расчета в удобной форме. 

Алгоритм расчета погрешности закрылка при 

моделировании обработки включает: 

 Задание исходных данных и формирова-

ние исходных поверхностей: 

 
Исходные данные включают: Dв – диаметр 

поверхности качения бандажа; dв – диаметр по-

садочной поверхности бандажа; N – число точек, 

характеризующих поверхность, на один градус; 

ƒ – толщина формируемого закрылка;  - ра-

диус опорных роликов. Возможно задание раз-

личной исходной формы, как поверхности каче-

ния, так и посадочной поверхности (рис. 3). 

 

Рис. 3. Некоторые варианты формы базовых поверхностей бандажей, задаваемых при моделировании: 

 а) со смещением полуколец одинакового диаметра; б) С полукольцами различного диаметра; 

 в) с симметричным расположением полуколец различного диаметра 
 

 Вычисление значений и построение эк-

видистанты к поверхности качения бандажа.  



Вестник БГТУ им. В.Г. Шухова                                                                                                                          2015, №2 

74 

 

 

 
При выполнении расчета формируется мат-

рица значений радиусов эквидистанты осей 

опорных роликов. Чтобы предварительно оце-

нить результаты расчета на данной стадии моде-

лирования и исключить вероятность появления 

ошибок, может осуществляться визуализация 

процесса формирования эквидистанты осей 

опорных роликов. На экран выводятся контуры 

базовых поверхностей, а также контур эквиди-

станты (рис.4). 
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Рис.4. Визуализация формирования эквидистанты к поверхности качения бандажа 

 Вычисление положения оси второго 

опорного ролика. 

 

 

 Вычисление положения вершины резца в 

декартовой системе координат. 

 
 Вычисление положения вершины резца в 

системе координат опоры стенда. 
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 Вычисление параметров траектории пе-

ремещения вершины резца. 

 
 Расчет погрешности формируемого при 

обработке закрылка. 

 
Выполняя вышеприведенную процедуру 

вычислений при различных угловых положени-

ях резца относительно опорных роликов, фор-

мируется диаграмма зависимости погрешности 

закрылка от углового положения  резца (рис.6) 

 
Рис.6. Диаграмма зависимости погрешности размера 

закрылка от углового положения обрабатывающего 

инструмента 

 Построение диаграммы зависимости по-

грешности размера закрылка от углового поло-

жения обрабатывающего инструмента, а также 

от угла взаимного расположения опорных роли-

ков. 

 

 
В результате расчета формируется цветовая 

диаграмма зависимости точности размера фор-

мируемого закрылка от углового положения 

резца – α и угла между осями опорных роликов 

– β (рис.7). 

 
Рис.7. Диаграмма зависимости точности размера 

формируемого закрылка от углового положения рез-

ца и угла между опорными роликами 
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