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В результате исследований, проведенных ранее, синтезирована спо-
думеновая керамика для изготовления универсальной термостойкой посу-
ды методом шликерного литья. Для изготовления масс в качестве исход-
ных компонентов использовались просяновский каолин, огнеупорная гли-
на «Керамик-Веско», кварцевый песок, технический глинозем и карбонат 
лития.

В данной работе проводилось исследование постепенной замены ог-
неупорной глины «Керамик-Веско» на тугоплавкую глину месторождения 
Республики Беларусь «Городное» на свойства и фазовый состав материа-
лов. Приготовление масс осуществлялось по шликерной технологии мето-
дом совместного мокрого помола составляющих до остатка на сите 
№ 0063 К в количестве 1–2 %. Влажность шликера составляла 42–45 %. 
Изготовленные сливным методом образцы высушивались до влажности не 
более 1,5 %, а затем подвергались обжигу в электрической печи при тем-
пературах 1100 °С и 1200 °С с выдержкой при конечной температуре в те-
чение 1 ч.

Рассматривая экспериментальные данные, можно отметить, что пока-
затели спекаемости образцов остаются на уровне исходного состава, но 
при этом значительно снижаются значения термического коэффициента 
линейного расширения. Оптимальные показатели свойств синтезирован-
ных материалов наблюдаются при полном замещении огнеупорной глины 
на тугоплавкую и при температуре обжига 1200 °С составляют: ТКЛР 
2,7⋅10-7 К-1, водопоглощение 22,7 %, кажущаяся плотность 1511 кг/м3, от-
крытая пористость 34,3 %. 

Рентгенофазовым анализом установлено, что фазовый состав опытных 
материалов при введении глины месторождения «Городное» существенно 
не изменяется и представлен β-сподуменом и его твердыми растворами с
кварцем.

Полученные результаты могут найти применение на предприятиях ке-
рамической промышленности Республики Беларусь для производства кон-
курентоспособных на внешнем рынке термостойких изделий хозяйствен-
ного назначения (кофеварки, жаровни для тушения, сковородки и т. п.). 
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590 мм и шириной формата 4410 мм равнялся 1,35 мм. А в результате про-
веденных расчетов конечно-элементной модели результирующее переме-
щение под действием массы вала оказалось равным 1,27 мм.

Результаты статистической обработки данных показали, что погреш-
ность расчетных значений перемещений НБВС составляет 5,9…6,3 %. 

Оценивая результаты компьютерных исследований конечно-
элементной модели НБВС, выявлено, что для вала с рабочим диаметром 
набивки 590 мм и шириной формата 4410 мм критическими являются 1 и 2
формы колебаний.

При этом собственная частота 38,708 и 38,762 Гц, что соответствует 
колебаниям в горизонтальной и вертикальной плоскостях. Данные формы 
колебаний характеризуют наибольший размах колебаний вала на станке в
горизонтальной и вертикальной плоскостях. Менее критическими являют-
ся 3, 4, 5 формы колебаний, так как они происходят при собственной час-
тоте 65,692, 66,35 и 88,083 Гц, что соответствует 3941,52 и более мин-1 час-
тоты вращения шпинделя.

На ООО «ИлимСеверРМП» экспериментально определен размах ко-
лебаний НБВС в сечении с наибольшим статическим прогибом. Измерение 
в горизонтальной и вертикальной плоскостях осуществлялось при помощи 
двух индикаторов с ценой деления 0,01 мм, при этом величина его соста-
вила в вертикальной плоскости 0,05 мм, а в горизонтальной плоскости – 
0,09 мм.

При измерении размаха колебаний угловая частота составляла 
16,7467 рад/с, что соответствует 2,667 Гц. Обработка НБВС с данной час-
тотой вращения обеспечивает большую виброустойчивость процесса обра-
ботки, так как значительно отличается от собственной частоты вала.

При обработке размах колебаний возрастает за счет приложения уси-
лия резания, особенно при приближении режущего инструмента к середи-
не рабочего хода. Если же величина усилия резания превысит величину 
сил упругого сопротивления вала и отклонит его от положения относи-
тельного равновесия, то размах колебаний возрастет в десятки раз – насту-
пит явление резонанса.

Разработанная конечно-элементная модель применялась для исследо-
вания влияния уменьшения диаметра обрабатываемого НБВС на величину 
деформаций и изменение форм колебаний с целью повышения вибро-
устойчивости технологической системы за счет изменения скорости не-
прерывного обновления режущей кромки чашечного резца.

Таким образом, с целью повышения точности диаметральных разме-
ров НБВС и отклонений формы в продольном сечении от цилиндричности 
разработана методика моделирования процесса, которая отличается от из-
вестных тем, что учтено влияние скорости обновления режущей кромки на 
положение вершины режущего элемента в процессе обработки, что позво-
лило повысить адекватность решения за счет учета взаимного влияния де-
формационных полей на каждом шаге расчета. Произведена оценка влия-
ния основных конструктивных параметров НБВС на вибростойчивость 
технологической системы, а также режимов обработки на точность формы 
в продольном сечении, отклонения диаметральных размеров и шерохова-
тость рабочей поверхности.




