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В Беларуси ОАО «БЕЛАЗ» создает полностью автоматизированный кольце-
раскатный комплекс по производству широкой номенклатуры кольцевых заго-
товок с наружным диаметром от 350 до 3000 мм из 13 марок сталей [1].  
В мировой практике производства кольцевых заготовок к таким производствам 
можно отнести только две автоматизированные линии изготовления кольцевых 
заготовок подшипников: линия компании OVAKO (Швеция) с наружным 
диаметром кольцевых заготовок до 4000 мм [2] и линия на Минском под-
шипниковом заводе с наружным диаметром заготовок до 600 мм [3]. 

Автоматические линии – средство автоматизации производственных про-
цессов, характеризующихся массовым выпуском однотипной продукции. Они 
являются цепочкой автоматического оборудования, установленного согласно 
технологическому процессу, соединенного между собой транспортирующими 
устройствами, при этом все технологические операции выполняются непре-
рывно, без участия человека. Изготовление раскатанных бесшовных колец 
включает операции резки заготовок, нагрева, осадки, наметки отверстия, про-
шивки отверстия, кольцераскатки [4]. На каждой операции неизбежно образу-
ются отходы металла, к которым относятся: 

– концевые отходы при отрезке проката; 
– стружка при резке; 
– некратные остатки проката при резке; 
– окалина при нагреве – остатки в печах нагрева; 
– окалина при удалении на специальных устройствах; 
– окалина на прессе – остатки после прессования; 
– выдра после прессования на прессе; 
– окалина при повторном нагреве – остатки в печах нагрева; 
– окалина после повторного нагрева при удалении на специальных 

устройствах; 
– окалина на кольцераскатном стане – остатки после кольцераскатки; 
– окалина при охлаждении после кольцераскатки; 
– стружка после разрезки составных и сдвоенных кольцевых заготовок. 
В неавтоматизированных производствах кольцевых заготовок все вышепе-

речисленные операции удаления, складирования и хранения отходов выпол-
няются вспомогательным обслуживающим персоналом преимущественно вруч-
ную. Каждый изготовитель кольцевых заготовок организует разделение и 
хранение отходов исходя из специфики своего производства и особых регла-
ментов, и рекомендаций по удалению отходов обнаружить не удалось. 
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В табл. 1 приведено ориентировочное распределение отходов металла при 
изготовлении запланированной на ОАО «БЕЛАЗ» годовой номенклатуры 
кольцевых заготовок при заданной производительности за время непрерывной 
работы автоматизированной линии. 

 
Табл. 1. Основные источники образования отходов металла при эксплуатации 

автоматизированной линии кольцераскатки и их ориентировочное количество 
 

Источник возникновения отходов В час 
За восьмичасовую 

смену 
Количество изготовленных кольцевых заготовок 
(среднее значение), шт.

25,9 207,0 

Масса изготовленных кольцевых заготовок, т 5,875 47,002 

Масса проката, т 6,540 52,300 

Масса стружки, т 0,120 0,962 

Масса выдры, т 0,117 0,932 

Масса концевых отходов, т 0,260 2,079 

Масса окалины, т 0,151 1,211 

Общая масса отходов, т 0,648 5,184 

 
Результаты расчетов показывают существенное количество образующихся 

отходов металла. Поэтому перед запуском автоматизированной линии 
необходимо: 

1) организовать автоматизацию удаления отходов во время ее работы; 
2) предусмотреть время на ручное удаление (чистку агрегатов) окалины и 

стружки; 
3) установить периодичность остановки и время на удаление отходов; 
4) решить вопрос по утилизации отходов по маркам сталей. 
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