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вышения долговечности приводных зубчатых 
ремней.

2. Реализация технологического процесса 
производства зубчатых ремней с оптимизацией 
режима по параметрам давление, температура и 
время вулканизации позволила увеличить дол­
говечность ремней на 67 % и снизить трудоза­
траты на 1 0  %.
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Анализ исследовательских работ и произ­
водственного опыта [3] показывает, что про­
цесс суперфиниширования деталей с перемен­
ными поперечным и продольным сечениями, 
например бочкообразного ролика (рис. 1), име­
ет проблемный характер. Проблема заключает­
ся в том, что при суперфинишировании брусок, 
перемещаясь вдоль оси бочкообразной поверх­
ности, в каждый момент времени контактирует 
с разной кривизной обрабатываемой поверхно­
сти. Исследуем кривизну бочкообразной по­
верхности в продольных плоскостях, в которых 
совершают движение абразивные зерна при 
суперфинишировании.

В любом поперечном сечении ролика, уда­
ленном от плоскости наибольшего диаметра на 
расстояние :с,- (рис. 2 ), уменьшение его радиуса 
составляет величину

АУобр=^р(1 -со за ,.) , (1)

Х‘где i?o6p -  радиус образующей; о,- == a rc s in -^ ;
Л )

Rq -  радиус ролика в наибольшем сечении.

Плоскость

* Размеры для справок

Наименование
параметра

Допустимые откло­
нения по ТУ, мкм

Гранность 5
Волнистость -

Биение торца 4
Овальность 2

Рис. 1. Ролик
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Рис. 2. Кривизна поверхности бочкообразного ролика 
в различных продольных сечениях бруска

Тогда радиус поперечного сечения ролика 
составит

(2)

где 1 >о -  наибольший диаметр ролика.
В результате расчета по (1) и (2) при х/ = 0; 

3; 6 ; 9; 12; 15; 18 мм получаем следующие зна­
чения (табл. 1), мм.

Таблица 1
Результаты расчета радиуса ролика и его уменьшение 

в зависимости от расстояния 
до диаметральной плоскости

Номера поперечных сечений

0 1 2 3 4 5 6

Xi 0 3 6 9 12 15 18

АУобр 0 0,038 0,150 0,337 0,600 0,939 1,354

Ri 17,5 17,462 17,350 17,163 16,900 16,561 16,146

Приращение координат точек в про­
дольных сечениях I, ..., V относительно сече­
ния 0 - 0  составит

Д^сеч = Да-С08р,.), (3)

где Р,- -  a r c s in ^ ; -  расстояние до диамет­

ральной плоскости.
Координата у,- в принятой системе коорди­

нат для любой точки составит

Л = А У о б р  +  АУсеч- (4)

Результаты расчета координат по сечениям 
I , ..., V представлены в табл. 2

Таблица 2
Результаты расчета координаты в сечениях

Номера поперечных сечений
0 1 1 2 3 4 5 1 6

Номера
продольных

сечений

0 0 0,0375 0,150 3,37 0,6 0,939 1,354G

I 0,1146 0,1524Ю,26560,4540 0,7187 1,06021,4783
II 0,4632 0,5018Ю,61580,8095 1,0802 1,42931,8573
III 1,0607 1,10001,2205 1,4099 1,7010 2,064ip,5102
IV 1,9356 1,9778р,1045 2,3155 2,6134 2,99943,4752
V 3,1386 3,1836|3,3217 3,5512 3,8761 4,2990|4,8235

В продольном сечении 0-0 радиус образую­
щей равен (согласно чертежу) Лобр = 120,3 мм. 
Радиусы кривизны поверхности в продольных 
сечениях I, ..., V определяли по координатам 
точек (табл. 2 ) по зависимости
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(5)

где -  стрелка хорды рассматриваемой точки 
в сечениях!, V.

Результаты расчета усредненных радиусов 
кривизны поверхности в различных продоль­
ных сечениях представлены на рис. 2 , откуда 
следует, что по мере удаления от диаметраль­
ной плоскости радиус кривизны уменьшается. 
Кроме этого, его величина не является посто­
янной по профилю (к концам ролика кривизна 
увеличивается).

Таким образом, теоретически невозможно 
обеспечить правильное формообразование боч­
кообразной поверхности суперфинишировани­
ем, так как каждое продольное и поперечное 
сечение имеет свою кривизну. Это приводит к 
тому, что резание протекает по контактным ли­
ниям, изменяющим свое место на поверхности 
резания за каждый двойной ход бруска.

В Ы В О Д Ы

1. По мере удаления от диаметральной 
плоскости бочкообразного ролика радиус кри­
визны ролика уменьшается.

2. Теоретически невозможно обеспечить 
кинематически правильное формообразование

бочкообразной поверхности ролика при супер­
финишировании.

3. Процесс резания протекает по контакт­
ным линиям, изменяющимся за каждый двой­
ной ход бруска.

4. Положительное свойство изменяющихся 
контактных площадок заключается в том, что 
осуществляется прерывистое резание, приво­
дящее к уменьшению температуры резания в 
зоне обработки.

5. Стабилизацию процесса суперфиниширо­
вания можно осуществить за счет подбора ха­
рактеристик брусков и уменьшения съема при­
пуска.
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