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Анотація 

У статті наведені кінематика розробленого способу обкатування деталі 
роликом при обертанні ролика навколо своєї осі і в поступальній подачі його 
вздовж профілю поверхні, що обкатується, а також схема розрахунку 
параметрів ролика. Розроблено пристрій для обкатування роликами 
клинопасових шківів. 

 
Annotation 

The article presents the kinematics of the developed method of running the 
part by the roller when rotating the roller around its axis and in its translational 
feed along the profile of the run-in surface, as well as the scheme of calculating the 
parameters of the roller. The device for running in by rollers of V-belt pulleys is 
developed. 
 

Найбільш відповідальними вузлами механізмів є клинопасові передачі. 
В даний час проблема підвищення довговічності клинопасових передач 
обладнання, що працює в умовах великої запиленості, залишається дуже 
гострою. Значною мірою цю проблему можна вирішити за рахунок 
підвищення якості робочих поверхонь клинопасових шківів. 
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Велика глибина западини профілю шківа при незначній ширині 
западини створює труднощі при чистовому її нарізанні по всій глибині 
профілю. Низька вібростійкість системи верстат - різець - деталь не дозволяє 
отримати необхідну шорсткість поверхні, що відповідає 

aR = 0,16 ... 1,25 мкм 

(ГОСТ 2789 - 73). Найчастіше досягається шорсткість 
zR = 10...40 мкм. Для 

отримання необхідної шорсткості конусної поверхні шківи піддаються 
поверхневому пластичному деформуванню за допомогою обкатування 
роликами. 

З метою забезпечення інтенсивної деформації металу поверхневого 
шару при порівняно невеликих зусиллях обкатування (5 – 6 кН), допустимих 
на середніх металорізальних верстатах, застосований спосіб обкатування 
обгинання конічним консольним роликом. 

Кінематика відомого способу обкатування деталі роликом полягає у 
обертанні ролика навколо своєї осі і в поступальній подачі його вздовж 
профілю обкатується поверхні з положення 1 положення 1' (рис. 1, а ). При 
змінній кривизні профілю деталі принаймні подачі ролика змінюється 
наведена кривизна у точці контакту: 

pдпр rRR /1/1/1 += , але це призводить до 

зниження якості обкатаної поверхні, оскільки порушується умова оптимізації 
зусилля обкатування . Радіус кривизни ролика r р при відомому способі 
обкатування повинен бути свідомо меншим за найменший радіус увігнутої 
ділянки профілю деталі, що обмежує допустиму подачу і знижує тим самим 
продуктивність процесу. Спосіб обкатування огинанням полягає в тому, що 
точка контакту ролика (рис. 1, б ) з деталлю в міру його переходу в 
положення 1 'переміщається деталі в процесі взаємного обгинання їх 
профілів. Обкатування , таким чином, відбувається як у площині кочення – 
поперечного перерізу ролика, так і в площині подачі його осьового перерізу. 
Профіль ролика під час обкатування огибанием [1] може мати у випадку 
змінну кривизну, узгоджену з кривизною деталі отже у кожному точці 
забезпечуються оптимальні умови їх контакту. Зокрема, при цьому способі 
може забезпечуватися однакова наведена кривизна профілів ( 

прR const ) , що 

дозволяє використовувати постійне робоче зусилля, досить великі подачі і 
гарантує при цьому якість поверхні і високу продуктивність процесу. Крім 
того, обкатування обгинанням дозволяє більш рівномірно завантажити 
робочу поверхню роликів за рахунок поступового зміщення точки їх 
контакту з деталлю вздовж профілю осьового перерізу, причому зсув 
забезпечується і при обкатуванні деталей з прямолінійної утворює, 
наприклад профіль западини шківа клинопасової передачі. 
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Рис. 1. Схеми обкатування деталей роликами з подачами поздовжньої ( 

а ) та обгинанням ( б ), а також схема розрахунку наведеного діаметра ролика 
та кута огинання ( в ): 

1 – ролик; 2 – деталь 
 
Значення цього факту особливо велике збільшення стійкості роликів 

малого діаметра. Схема обкатування обгинання конічної поверхні кінцевим 
роликом показано на рис. 1, ст. Ролик подається поворотом осі в площині 
осьового перерізу деталі. Форму ролика – радіус кривизни профілю, 
положення осі та торця ролика ( )oo yx , щодо центру кривизни О – визначають 

виходячи з режиму обкатування , міцності та розміщення ролика у западині 
різьби, що обкатується. Кут обгинання , необхідний для деформації 
кільцевого витка по всій висоті його утворює у разі обгинання без 
прослизання [1], становить 

( )[ ]
α

ψψα
ϕ

cos

cossin2 maxmax

p

opp

r

xrh −+−∆−
= , 

де∆  – гарантований зазор між роликом та деталлю;
maxψ  - Кінцевий кут 

контакту ролика з деталлю: 
                                                               ( )[ ]po ry |arccosmax +−= απψ . (1) 

У процесі обгинання змінюється діаметр ролика, що контактує з 
витком. Його величина визначається у зв'язку з координатним кутом ψ : 

                                                                   ( )[ ]opp xrd −+= ψαsin2 (2) 

і досягає максимуму за ( )
opp

o
xrd −=−= 2 ;90 maxαψ . Радіус кривизни ролика в 

перетині, проведеному нормально до утворює витка, враховують при 
визначенні зусилля обкатування , вважаючи розрахунковий діаметр ролика 

                                                                  ( )[ ]αψ +−= sin/2 opp xrd . (3) 

Пристрій для обкатування робочих поверхонь клинопасових шківів 
наведено на рис. 2 [2]. 
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Рис. 2. Пристрій для обкатування роликами клинопасових шківів 
 
Консольний ролик 1 встановлений в підшипник важеля 2, що 

повертається на осі 3 щодо корпусу 4. Нижній кінець важеля 2 за допомогою 
зубчастого зачеплення з'єднаний з сектором 5, до якого за допомогою 
шліцевого валика приєднаний кулачок 6, крайнє положення останнього 
визначається затятими гвинтами 7 . з кінців сектор 5 шарнірно пов'язаний з 
поршнем 8, встановленим у розточуванні циліндра 9. Зусилля на поршні 8 
створюється пружиною 10 і регулюється гайкою 11. У тілі поршня 8 є клапан 
12 і калібрувальний отвір 13, площа перерізу якого регулюється запірним 
штоком. у різцетримач токарного верстата. 

Пристрій працює в такий спосіб. 
Ролик 1 підводиться до поверхні, що обкатується, деталі і 

підтискається до неї під дією пружини 10 через поршень 8, сектор 5 і важіль 
2. При обертанні деталі корпусу 4 пристрою разом з супортом верстата 
задається рух подачі вздовж осі деталі праворуч наліво при обкатуванні 
правої сторони струмка, і ліворуч - при обкатуванні лівої сторони. За рахунок 
повороту важеля 2 утворює ролика 1 огинає профіль деталі, що обкатується, 
здійснюється подача обкатування . При повороті важеля 2 сектор 5, який 
знаходиться в зачепленні з важелем 2, обертається і, поступово стискаючи 
пружину 10, переміщує поршень 8 щодо циліндра 9. Рідина, залита в циліндр 
9, переливається через клапан 12 праворуч наліво і дозволяє важіль 2 вільно 
відхилятися. в процесі обкатування , а при відведенні ролика 1 від деталі 
запобігає швидкому поверненню важеля 2 у вихідне положення. Важіль 2 
повільно повертається в міру перетікання рідини з лівої порожнини праву 
через калібрувальний отвір 13. 
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Для обкатування лівої сторони профілю струмка поршень 8 
перекидається в нижню виїмку сектору 4. 

Таким чином, пропонована технологія та пристрій, зменшить 
шорсткість, підвищить точність та здійснить інтенсивну пластичну 
деформацію металу поверхневого шару бічних стінок струмків на шківах, що 
підвищить їх зносостійкість та довговічність ременів клинопасових передач. 
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