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%■ Одним из приоритетных направлений машино-^ 
строения является совершенствование или создание^ 
новых технологий на базе имеющегося производст­
венного оборудования.

Древесина различных пород с давних пор приме­
няется в различных узлах трения как антифрикци­
онный материал. За прошлое столетие было разра­
ботано большое количество различных конструк­
ций подшипников скольжения на ее основе и спо­
собов их изготовления [1-4]. Модифицированная 
различными методами древесина обеспечивает не 
только высокую эксплуатационную надежность уз­
лов трения с использованием ее в течение длитель­
ного времени, но и может сохранять свои уникаль­
ные механические свойства в заданных интервалах 

" скоростей и нагрузок [5-8]. Однако при всех этих 
положительных моментах, не удавалось исключить 
существенный недостаток древесины, такой как 
разбухание и усушка при колебании влажности ок­
ружающей среды.

В тоже время производственники в связи с изме- 
 ̂нившимися экономическими условиями в 90-х го­
дах прошлого столетия, отказались от производст­
ва подшипников скольжения на основе древесины, 
т.к. на тот момент технологии их производства бы­
ли очень энергоемкими и требовали металлоемкой 
дорогостоящей оснастки. Возник конфликт между 
устаревшей технологией и резко возросшими тре­
бованиями к уровню технологичности машино­
строительной продукции. Поэтому для получения 
высококачественных подшипников на основе прес- 

" сованной древесины необходимо было установить 
технологическую цепочку, которая включала бы в 
себя не только научные концепции по древесинове­
дению, деталям машин, машиностроению и т.д., но 
и методологию со способами реализации этих зна- 

* ний и необходимые средства для достижения прак­
тических результатов.

В итоге многолетних поисковых исследований в 
лаборатории кафедры "Детали машин, ПТМ и М" 
Белорусского государственного - университета

транспорта под руководством д.т.н., профессора 
Врублевской В.И. установлена обобщающая техно­
логическая модель по созданию новой, более со­
вершенной продукции машиностроения. В частно­
сти эта модель была отработана при разработке и 
внедрении новых подшипников скольжения на ос­
нове древесины.

1. В результате осуществления НИР, ОКР и ОТР 
была предложена новая теоретическая модель де­
формирования древесины.

2. Разработана информационная модель самосма- 
зывающихся подшипников скольжения (ПСС), со­
стоящая из нормативной и конструкторской доку­
ментации, что является основой технологического 
метода изготовления ПСС. Она содержит в себе та­
кие показатели качества как: надежность, эконо­
мичность, экологические, эстетические свойства и
др.

3. Рассчитана оптимизация процесса изготовле­
ния с учетом необходимых орудий производства, 
включающего оборудование, оснастку и заданную 
последовательность технологических операций.и

В совокупности с предметами производства и ис­
полнителями технологический комплекс образует 
производственную систему выпуска продукции. 
Положения данной технологической модели реали­
зованы на Гомельском подшипниковом заводе, где 
налажен крупносерийный выпуск высококачест­
венных самосмазывающихся подшипников сколь­
жения на основе древесины торцово-прессового де­
формирования. *

На основе имеющегося на заводе оборудования и 
технологической оснастки была отработана мар­
шрутная технология для изготовления ПСС-202 и 
ПСС-503. А созданные полуавтоматы позволили не 
только ускорить процесс внедрения в производство 
ПСС, но и улучшить качество подшипников, что 
привело к повышенному интересу к ним потребите­
лей и получения заводом заказов на их производст­
во.
" Внутренние и наружные кольца ПСС изготавли-
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ваются из стали 08КП или 08ПС, а вкладыши -  из 
древесины березы (ГОСТ 2695-83^

ПСС-202 и ПСС-503 по габаритным размерам яв­
ляются взаимозаменяемыми со стандартными под­
шипниками качения, поэтому наружные и внутрен­
ние диаметры колец изготавливаются с высокой 
точностью. Наружное кольцо. Наружный диаметр 
доводится до нужного размера на бесцентровогош- 
лифовальном автомате ВШ 392 ЕН 12 и контроли­
руются микрокатерами ИГП 20. Внутренний диа­
метр получается штамповкой на прессе "Пауст- 
100". Внутреннее кольцо. Наружный диаметр дово­
дится до нужного размера на шлифовальном станке 
Swa AGL 50. Для получения заданного размера 
внутреннего диаметра используется внутришлифо- 
вальный станок SI-4.

Операция деформирования древесины на полуав­
томате (рис.1) заключается в том, что без предвари­
тельной влаготермообработки древесная карточка, 
толщиной до 30 мм, и заданной длины и ширины в 
зависимости от размера подшипника, содержащая 
только гигроскопическую влагу, торцово-прессо­
вым способом деформируется во втулку, обеспечи­
вающим степень уплотнения ее по наружной по­
верхности до 25 %, а по внутренней -  до 50 %. Затем 
втулка перепрессовывается непосредственно в кор­
пус подшипника [9, 10].
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Рис. 1 -  Полуавтомат для 
изготовления древесного 
вкладыша:
1 -  заготовки; 2 -  устрой­

ство для деформирования 
древесины; 3 -  втулка, за­
прессованная в металличе­
скую обойму

На сверлильном станке специальной фрезой од­
новременно производят две операции: расточку 
внутреннего диаметра и торцовку боковой поверх­
ности втулки до заданных размеров.

Затем подшипники погружаются в модифициро­
ванную, термостойкую смазку, при температуре 
100-120 °С для пропитки и одновременной сушки. 
При наличии конструкционного зазора после их 
сушки в стыке древесной втулки производится уст­
ранение его компенсатором (металлическим или из 
древесины).

Сборка подшипника осуществляется вставкой 
внутреннего кольца 1 в расточенное отверстие дре­
весной втулки 2, запрессованной в наружное коль­
цо 3 (рис. 2).

На этом же рисунке приведены типоразмеры 
подшипников, которые выпускаются по разрабо­

танной технологии торцово-прессового деформи­
рования древесины для различных узлов трения, 
например, подъемно-транспортного и литейного 
оборудования, строительных и сельскохозяйствен­
ных машин и механизмов, насосов, штампов и др.

Изготовленные по данной технологии подшип­
ники имеют наружный диаметр от 50 до 300 мм, ко­
эффициент трения 0,06-0,1 и могут заменять стан­
дартные подшипники качения легкой и средней се­
рии.

Рис. 2 -  Различные типоразмеры подшипников
скольжения на основе древесины
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