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Проаналізовано існуючі технології калібрування згортних втулок приводних 

роликових і втулкових ланцюгів (ПРВЛ) та інструментальне забезпечення для 

реалізації калібрування [1, 3, 6]. Встановлені види браку та їх причини при 

технологічних операціях  виготовлення згортних втулок ПРВЛ, які мають значний 

вплив на процес калібрування у вольєрах [6].  

Визначені певні негативні моменти в існуючій технології калібрування згортних 

втулок, наприклад, необґрунтованість і неефективність використання великої кількості 

деформуючих і калібруючи фільєр, які мають високу вартість [1] і некоректність 

оцінювання істотності відмінності між середніми значеннями відхилень від круглості  

n  після кожного п-го калібрування втулки [2]. Суть запропонованого імовірнісно-

статистичного обґрунтування полягає у наступному: 

Із заготовок у вигляді карточок, що мають форму прямокутника або 

паралелограма чи ромба щляхом їх періодичного або послідовного неперервного 

деформування формують згортні втулки, які піддають традиційному калібруванню 

проштовхуванням їх через пакет із m деформуючих і п калібруючих фільєр і отримують 

при цьому задану точність діаметральних розмірів і форми (відхилення від круглості 

 ). 

Потім із генеральної сукупності таких згортних втулок утворюють малу вибірку 

обсягом 6-10 втулок. Із їх зовнішніх або внутрішніх поверхонь знімають круглограми, 

які обробляють і отримують усереднену круглограму. З цієї круглограми у рівномірно 

розміщених на проміжку  2;0  k положеннях відзначають відхилення від круглості 

k , які подають як значення нестаціонарної випадкової періодичної функції  .f  

Обмежившись, наприклад, 10-ма членами, цю функцію апроксимують  

тригонометричним рядом Фур‘є і за вибіркове середнє значення відхилення від 

круглості 
в  приймають  вільний член a0 цього ряду. Визначають за [4, 5] дисперсію 

розсіювання k  як  половину суми квадратів перших 10 амплітуд ,5,0)(
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У подальшому із комплекту п калібруючих фільєр вилучають одну першу (за 
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напрямом переміщення втулки) калібруючу фільєру і виготовляють першу дослідну 

партію згортних втулок обсягом малої вибірки (N = 6-10) і аналогічно до попереднього 

знімають і обробляють круглограми усереднюють і апроксимують тригонометричним 

рядом Фур‘є й отримують характеристики розсіювання відхилень від круглості: 

вибіркове середнє значення 
1в , вибіркову дисперсію 11вD , вибіркове середнє 

квадратичне відхилення )( 11 в  та коефіцієнт варіації Kv1. 

Використовують критерії Стьюдента і Фішера, оцінюють істотності відмінності 

між середніми 
в та 

1в  і дисперсіями )(вD  і )( 11 вD  відповідно. 

При встановленні неістотності відмінностей між величинами 
в і 

1в  та )(D  

і )( 11 вD  з пакету т деформуючих  фільєр вилучають першу фільєру, а з пакету п-1 

калібруючих фільєр вилучають другу фільєру і знову виготовляють наступну дослідну 

партію згортних втулок такого ж обсягу як попередні і аналогічно до попереднього для 

цих втулок, обробивши усереднену круглограму, визначають 
2в  і ),( 22 вD )( 22 в , 

Kv2. Встановлюють наявність істотних  відмінностей між величинами 
1в і 

2в  та 

)( 11 вD  і )( 22 вD  і у випадку відсутності істотної відмінності між цими величинами 

вилучають з пакету  т-1 деформуючих фільєр наступну деформуючу фільєру, а з 

пакету п-2 калібруючих фільєр – одну калібруючу фільєру. 

Виготовляють наступну дослідну  партію встановленого обсягу згортних втулок 

з т-2 деформуючих і п-2 калібруючих  фільєр і визначають аналогічно до попереднього 

3в  і )( 33 вD  і Kv3. 

Встановлюють істотність відмінності між величинами 
2в і 

3в  та  )( 22 вD  і 

)( 33 вD  і у випадку  підтвердження  такої відмінності між цими величинами останні, 

попередньо вилучені фільєри, встановлюють у відповідні пакети, які використовують 
для постійного калібрування згортних втулок, що виготовляються відповідно до річної 
програми випуску. 
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