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Проаналізовано існуючі технології [1 – 3, 5] виготовлення згортних втулок 
приводних роликових і втулкових ланцюгів (ПРВЛ). 

Встановлено, що при запресуванні згортних втулок у отвори внутрішніх пластин в 
процесі складання внутрішніх ланок ПРВЛ, внаслідок радіальної деформації кінців втулок, 
має місце спотворення форми внутрішньої поверхні згортних втулок і утворення 
бочкоподібності [4, 5], яка негативно впливає на зносостійкість шарнірів, особливо на 
періоді припрацювання. 

Показано, що технологічні прийоми [1, 2] забезпечення певної форми поперечного 
перерізу стрічки, з якої розрізанням отримують заготовки у вигляді прямокутних карточок. із 
яких виготовляють згортні втулки, є неефективним. Окрім цього встановлено, що 
бочкоподібність у кожному поздовжньому рівномірно розміщеному на проміжку [0-2π] 
перерізі є величина випадкова (внаслідок стохастичності діаметрів отворів пластин, 
діаметрів втулок і величин натягу) має певну закономірність зміни за кутом повороту. 
Максимальні значення бочкоподібності запресованих втулок мають місце в зоні стикового 
шва, а мінімальні – в зоні діаметрально протилежній. 

Для забезпечення правильної форми внутрішніх циліндричних поверхонь згортних 
втулок у внутрішніх ланках ПРВЛ запропоновано в процесі прокатки стрічки (рис. 1) перед 
її розрізанням на заготовки і гнуттям на краях поверхні стрічки, що створюватиме 
внутрішню циліндричну поверхню згортної втулки, формувати фаски з певними розмірними 
параметрами: довжиною l і висотою h, які визначаються за формулами: l = (0,2  0,25)H, h = 
Δmax+ δст.max+Δh,  

 де Н – висота втулки, що дорівнює 
ширині стрічки;  

Δmax = M(Δ)+3 )(D  – 

максимальна бочкоподібність у 
зоні стикового шва (тут М(Δ) і D(Δ) 
– відповідно математичні 
сподівання і дисперсія 
бочкоподібності). Схема 
вимірювання бочкоподібності 
подана на рис. 2; δст.max =0,5(Dmax-
dmin) – максимальна величина 
допуску на товщину стінки 
згортної втулки (тут Dmax і dmin – 

відповідно максимальний зовнішній і мінімальний внутрішній діаметри згортної втулки); 
Δh=(0,05-0,1) Δmax – величина зменшення при термічній обробці згортних втулок висоти 
фаски внаслідок релаксацій напружень, утворених при пластичній деформації в процесі 
прокатки стрічки. 

 
Рисунок 1. Схема прокатки стрічки: а) – формування 
фаски; б) – переріз А-А; б) – фрагмент стрічки із 
сформованими фасками. 
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В подальшому перед гнуттям заготовок і отриманням згортних втулок, ці заготовки у 
вигляді прямокутних карточок орієнтують так, щоб поверхні, на яких утворені фаски, 
формували внутрішні циліндричні поверхні втулок. 

В результаті отримують так звану “корсетну” втулку. З таких втулок утворюють 
дослідну партію малої вибірки, наприклад, обсягом 10 штук і складають внутрішні ланки 
ПРВЛ. З внутрішніх поверхонь цих втулок у поперечному перерізі, розміщеному на 
половині висоти втулки, знімають круглограми, з яких будують усереднену круглограму, і 
на ній визначають зони з максимальними відхиленнями від круглості. В подальшому згортні 
втулки калібрують, попередньо зорієнтувавши у задане кутове положення у пружніх 
філь’єрах [7] і тим самим забезпечують високу точність форми. Здійснюють наступні 
операції: термічну (гартування і відпуск) та слюсарну (округлення гострих країв і 
полірування у галтовочних барабанах). В кінцевому результаті отримують корсетні згортні 
втулки (рис. 3), які подають на позиції складання внутрішніх ланок ПРВЛ. 

Виготовлені за запропонованою технологією згортні втулки характеризуються 
підвищеною точністю форми їх внутрішніх поверхонь і цим самим забезпечують у шарнірах 
ПРВЛ покращені умови контактування, що сприяє підвищенню їх зносостійкості. 
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Рисунок 2. Схема вимірювання бочкоподібності. 1 
і 3 – верхняя і нижня пластини ПРВЛ, 2 – 
запресована втулка. 

Рисунок 3. Схематичнее зображення 
згортної корсетної втулки. 
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