
Анализ данных, представленных в табл. 1, позволяет утверждать, что значение 
случайных величин q попадает в критическую область, то есть

npHV=kr-r-l,o=q.

Значит гапотеза о законе формального распределения случайных величин гео
метрических погрешностей противоречит наблюдениям и должна быть отвергнута. 
Следовательно использование автоматизированного статистического контроля на 
операциях окончательного шлифования поверхностей наружного кольца двухрядного 
сферического подшипника исключается. Для достижения оптимальных параметров 
геометрических погрешностей и как следствие улучшения эксплуатационньрс качеств 
подшипника рекомендуется применять средства автоматического контроля.
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Важную роль в формировании физико-механических свойств и качества по
верхностей деталей машин играет процесс обработки металлов резанием. Наиболее 
перспективной в настоящее время является технология высокопроизводительного 
шлифования абразивными, алмазными кругами и поверхностно-пластическое дефор
мирование. При этом необходимо отметить тот весьма значительный факт, что не 
только лезвийная, но и абразивно-алмазная обработка, а  также такие тонкие процес
сы, как суперфиниширование, хонингование, полирование и т.п., вызывают в поверх-
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носгаом слое металла существенное изменение физико-механических свойств, кото
рые определяют качество поверхности и эксплуатационные свойства деталей машин.

При огперфинишировании значительно уменьшается шероховатость (до Ra
0.16-0.08 мкм), волнистость (до 0,1 мкм) и гранность (до 1мкм) обрабатываемой по
верхности. При суперфинишировании также изменяется маіфогвометрйя (овальность, 
ковусность, бочкоо^ш ностъ, седлообразность). Настоящая работа является началом 
исследования суперфиниширования одновременно восьми роликов с проектировани
ем оригинального станка повышающих производительность в 2 раза по сравнению с 
зарубежными аналогами.
Для достижения поставленной цели нами произведен анализ существующих схем су
перфиниширования поверхностей деталей, іфедставленных на ртс.1.
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Преимущество представленных схем заюпочается в том, что при суперфини
шировании значительно уменьшается волнистость поверхности по сравнению, на
пример, с полированием. Этот фактор в отношении подшипников качения значитель
но уменьшает шумность подпшпников при эксплуатации.

На основании анализа нами предложена схема суперфиниширования бочкооб
разных роликов (рис.2).

несимметричных роликов
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предлагаемое устройство содержит два параллельных опорно-приводных іцчіу»
1. На каждом из валков выполнено по две беговых дорожки на которые помещены 
обрабатываемые бочкообразные ролики 2, имеющие наибольший диаметр D и обра
зующую в ввде дуги радиуса R.

Держатель инструмента 3 несет два подпружиненных абразивных ^у ск а 4, воз
действующих на поверхность каченил роликов 2. Держатель 3 совершает асцилли- 

руюпще качения по дуге окружности относительно центра F (центр качения).

Рабочий профиль каждой из беговых дорожек в осевом сечении валков 1 вы
полнен в виде двух площадок 5, расположенных по дуге радиуса R, повторяющей 
форму образующей ролика 2.

Центры іфйвйзны рабочих профилей обеих беговых дорожек в осевом сечении 
валка 1 лежат на окружности щюведенной из центра качаний радиусом, равным ве
личине R1^^2R-D. Такое построение рабочих профилей беговых дорожек позволяет 
совместить центр качаний F с центром іфйвйзны о^жзукмцих обрабатываемых по
верхностей одновременно для обоих роликов 2. Это позволяет обрабатывать оба ро
лика с помощью одного держателя инструмента, несущего два абразивных бруска.

На первом этапе теоретического искшедования представленной схемы нщш щю- 
изведен анализ контакта абразивного бруска с пЬв^хцосш о качения фликов.

Выводы: предложенная схема <^ерфинипшрования оригинальна тем, что щю- 
цесс суперфиниширования по механике перемещения ишлрумента ф о р м щ ^  рабо
чую поверхность ролика подобно механике перемещения ролика в работающем под
шипнике. Это явление повысит работоспособность подшипника в целом.
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