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Abstract. Development and improvement of agrotechnical techniques for growing fodder 

triticale, capable of ensuring high and stable levels of grain yield and green mass, regardless of the 

climatic conditions of the year in the conditions of the southern steppe of Ukraine. 
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Анотація. Проблема підвищення опору контактному зминанню, 

контактній міцності, зносостійкості, які є найважливішими характеристиками, 

що визначають надійність і довговічність деталей машин і механізмів, стає все 

більш актуальною, оскільки постійно зростає інтенсивність роботи 

устаткування. За залежностями теорії пружності розраховується жорсткість 

тонкостінних втулок залежно від кількості роликів в пристрої. 

Ключові слова: зусилля, обкатування, жорсткість, голчасті ролики. 

 

Для зміцнюючого обкатування металевих виробів великих машин, коли 

при високому ступені пластичної деформації необхідна й істотна глибина її 

проникнення, найбільш широко застосовуються сферичні або тороподібні 

ролики та при більших кутах вдавлення ролика в напрямку його подачі на 

обкатаній поверхні деталі з’являється хвилястість із кроком, відмінним від 

величини подачі [1]. 

Багато дослідників вважають основною причиною появи хвилястості 

наявність торцевого биття ролика, що приводить до змінної подачі обкатування. 

При чистовому обкатуванні для запобігання появи хвилястості рекомендують 

приймати кут вдавлення, значенням 2-30 (що, однак, обмежує шорсткість 

обкатаної поверхні величиною 40 <Rz< 160 мкм), а для зменшення хвилястості – 

використати ролики з точним робочим профілем. Для виключення хвилястості 

при зміцнюючому обкатуванні тонкий поверхневий шар поверхні шліфують або 

сточують, це істотно зменшує ефективність зміцнення [1, 2]. 

На рис. показана осцилограма складового зусилля Р, отримана при 

установці роликового вузла на опорах ковзання, тобто стосовно до конструкції 
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пристроїв, використовуваних на заводах для зміцнюючого або чистового 

обкатування сталевих деталей [3]. 

 

 
Рисунок. Осцилограма складового зусилля Р обкатування: 

Рх – дотичне зусилля кочення ролика; Ру – нормальне зусилля піджиму ролика до деталі;  

Рz– зусилля подачі 

Номінальне значення зусилля піджиму ролика до деталі, Рун = 5 кН, а 

співвідношення: Рхн: Рун: Рzн = 0,15:5:1,5. Сила Рх у процесі обкатування 

залишається практично постійною, а сили Руй Рz з кожним обертом ролика 

періодично змінюються; амплітуда коливання сили Рустановить ∆Ру = 0,45, а 

сила Рz (у напрямку подачі) змінюється менш помітно. При установці 

роликового вузла на підшипниках кочення, як показали виміри, ∆Ру< 0,03 Ру, а 

коливання сил Рх і Рупрактично не виявлені. Коефіцієнт тертя в підшипниках 

ковзання становитьfс = 0,05 ÷ 0,1, а в підшипниках кочення fк = 0,003÷ 0,008, 

тому стабілізація сили Р при установці роликового  вузла на підшипниках 

кочення досягається істотним зменшенням сил тертя в опорах. Сили тертя в 

опорах, складаючись із робочим зусиллям пружного елемента обкатаного 

пристрою, впливають на величину зусилля Р обкатування; при наявності ж 

радіального биття ролика сили тертя в процесі обкатування стають змінними по 

величині й напрямку. Це дозволило припустити, що  основною причиною появи 

хвилястості є наявність коливання зусилля Робкатування при кожному оберті 

ролика в результаті його радіального биття [4-6]. 

Стабілізуючи за допомогою установки роликового вузла на підшипниках 

кочення зусилля Р, можна виключити появу хвилястості при більших кутах 

вдавлення, які властиві навіть зміцнюючому обкатуванню. При цьому вдається 

одержати шорсткість поверхні Rа = 0,08 – 0,32 мкм при вихідній Rz = 80 - 160 

мкм, і крім того, сполучити чистове й зміцнююче обкатування. 

В даному питанні виконано дослідження жорсткості технологічної 

системи верстат-інструмент-деталь. За залежностями теорії пружності 

розраховано жорсткість тонкостінних втулок залежно від кількості роликів в 

пристрої, що розкатує. Результати розрахунків представлено у вигляді графіків, 

по яких можна вибрати допустиме зусилля обкатування при використанні 

пристроїв з різними геометричними розмірами пружного елементу. 
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Abstract. The problem of increasing resistance to contact crumpling, contact strength, wear 

resistance, which are the most important characteristics that determine the reliability and durability 

of parts of machines and mechanisms, is becoming more and more urgent, as the intensity of the 

equipment's work is constantly increasing. According to the dependences of the theory of elasticity, 

the stiffness of thin-walled bushings is calculated depending on the number of rollers in the device. 

Keywords: effort, run-in, stiffness, needle rollers. 

 

 

 

  


