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диально-упорных шарикоподшипников 362Э6Е2. 
Развал гнезд этих сепараторов составляет 
2,5$, что, как показали эксплуатационные 
испытания подшипников в высикооборотных 
шпинделях шлифовальных станков, благо­
приятно сказывается на гашении автоколе­
баний шариков и повышении работоспособ­
ности подшипников.

3. Результаты исследований могут быть 
использованы для оценки напряженно-де- 
формируемого состояния сепараторов, при 
разработке их новых конструкций и проек­
тировании пресс-формы для изготовления ое- 
параторов из металлопластмасс и стекло­
наполненных полиамидов.
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ЭКСПЕРИМЕНТАЛЬНОЕ ИССЛЕДОВАНИЕ РАДИАЛЬНОГО 
ГАЗОВОГО ПОДШИПНИКА С ДВОЙНЫМ ДРОССЕЛИРОВАНИЕМ
ПОТОКА ГАЗОВОЙ

Теория обобщенной газовой опоры 
(рис. I), у которой роль внешнего дрос-

Рис. І. Радіальний подшипник с дрос­
селирующей щелью и узкими канавками

СМАЗКИ

селя играет узкая кольцевая щель,а внут­
реннее дросселирование осуществляется 
продольными микроканавками, изложена 
в работе /"1_7. Там же рассмотрены оп­
тимальные параметры обобщенной опоры , 
обеспечивающие ей более высокие характе­
ристики, чем у комбинированной, щелевой 
и ступенчатой опор, а также подшипника 
с продольными канавками - частных случа­
ев обобщенной опоры при предельных зна­
чениях соответствующих параметров. Одна­
ко основная идея, позволившая получить 
все статические характеристики опоры 
и ее оптимальные параметры, заключается 
в том, что число канавок считается до-



-Течко бОЛЬШИМ В ТОМ СМБІСЛЄ, ЧТО М6СТ-
ныма изменениями давления в пределах ши» 
дины одной пары"канавка-выступ" можно 
пренебречь. Таким образом, важный конст­
руктивный параметр опоры ~ число канавок 
выпадает из теоретического рассмотрения 
и ожидается, что он слабо влияет на ха­
рактеристики опоры.

Ь настоящей работе приведены резуль­
таты экспериментального исследования 
обобщенной опоры, спроектированной по 
.-.ааным теории £~1 J. Набор эксперимен- 
■; оЛЬНЫХ. образцов обобщенной опоры со- 
стоял из нескольких втулок одного диа­
метр є (60 мм), но разной длины. К каж­
дой из них был изготовлен комплект из 
четырех сменных Балов одного и того же 
диаметра, но с различным числом канавок 
, П =6,12, 18, 24). Канавки на валах 
изготавливались на координатно-шлифо­
вальном станке абразивным кругом высотой, 
соответствующей ее ширине. Рабочая по­
верхность шлифовального круга предвари­
тельно заправлялась алмазным кругом диа­
метром равным диаметру вала, то есть 
имела вогнутую форму с кривизной валов. 
Радиальный зазор подшипника 40 міом, глу­
бина канавок 48 І 2 мкм. Относится, ая 
ширина канавок, на всех ватах была ̂  ■ О»..-, 
(канавки в 8 раза уже выступов), ^ л ь ­
на канавок и параметры дросселирующей 
щели соответствовали рекомендациям те­
ории 17.

При статических исследованиях втулка 
подшипника закреплялась неподвижно,а вал 
нагружался тарное е -.ншк/, грузами. .Радиа­
льный зазор изме. а я >• емк-очными датчм- 
'амк, сигнал о код ~сдавался на блок 
.лйі-и :• контр-'-.г-; . индикаторами ча­
се г-ого XVI.С • . деления I мкм.
л г/. с с тнк е д' ■■■•.. л. .... ) -іапись по мето­
дике, излздег-,-.. „ .3 С 2 ,7. ЙИ. па­
зе ЛКНЄЙКОСТЙ и̂ йОоТ.- «.Єіі-2 COOT.ibJ.neT

35 мкм, а точность измерения - 0,3 мкм. 
Сжатый воздух, предварительно очищенный 
и осушенный, подавался от компрессора 
"Етас" в щель подшипника под избыточным 
давлением I кгс/см^ (безразмерное дав­
ление наддува Рн =2). Все эксперименты 
проводились при нормальных условиях.

Рис. 2. Зависимость безраз­
мерной жесткости обобщенной 
опоры от числа канавок (а) и 
относительной ее длины (б):
—  расчет; --- эксперимент

На рис. 2,а показана зависимость без­
размерной жесткости К от числа продоль­
ных канавок п для обобщенной опоры с от­
носительной длиной Л  =1,5 (длина в пол­
тора раза больше диаметра). Как видно, 
при увеличении числа канавок жесткость 
подшипника возрастает, асимптотически 
приближаясь к некоторому предельному 
значению IJ. Однако возрастание жест-



кости сравнительно невелико: при 18 ка­
навках она ниже асимптотического значе­
ния, вычисленного теоретически [1], 
всего на Э%, а переход от п =18 к п =24, 
дает приращение ее не более 1,7%, Таким 
образом, при изготовлении опор с продо­
льными канавками вполне достаточно де­
лать 18 канавок.

На рис. 2,6 представлена зависимость 
безразмерной жесткости обобщенной опоры 
от ее относительной длины. Число канавок 
у всех экспериментальных опор здесь рав­
но 24. Как видно, экспериментальные ха­
рактеристики обобщенной опоры ниже теоре­
тических. Однако эта разница невелика,не 
превосходит 10%.

Расход газа при испытании подшипников 
практически не отличался от теоретичес­
ких значений і 1 7  и, как и следовало 
ожидать,был одним и тем же у опор с раз­
личным числом канавок.

В процессе экспериментов обнаружился 
интересный факт: диапазон значений отно­
сительного эксцентрицитета, в котором 
подъемная сила практически линейна, 
а жесткость постоянна, у радиальных опор 
с продольными канавками более широк, чем 
у опор без внутреннего дросселирования, 
и находится в интервале 0..,0,8.
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ДВА НАПРАВЛЕНИЯ ПОВЫШЕНИЯ ТОЧНОСТИ 

АКТИВНОГО КОНТРОЛЯ РАЗМЕРОВ

В настоящее время известно достаточно 
большое количество методов повышения 
точности устройств управляющего (актив­
ного) контроля размеров (УКК). Из них 
можно выделить две основные группы:

- методы стабилизации параметров уст­
ройств, защиты их от внешних возмущающих 
воздействий, характерных для технологи­
ческого процесса обработки:

- методы, основанные на введении до­
полнительных корректирующих элементов, 
изменяющих свойства устройств при дейст­
вии возмущающих факторов.

Общепринятой терминологии в обозначе­
нии этих методов пока не существует. По­
этому целесообразно использовать терми­
нологию общей теории измерительных уст­
ройств. Так некоторые исследователи ме-


