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Рис. 1. Схема втулки радиально-упорного подшипника 

Рассматривая процесс нанесения антифрикционного покрытия, можно выде-
лить три основные зоны: I – донная часть; II – радиусный переход от донной части к 
боковым стенкам; III – боковые стенки. 

Толщина Sдн покрытия донной части, ее пористость и основные свойства будут 
существенно зависеть от величины давления, приложенного к этой части при нане-
сении покрытия. Подбирая требуемую начальную высоту засыпки металлопорошка 
и величину давления на донную часть, можно добиться требуемых значений толщи-
ны Sдн и пористости покрытия донной части. 

Толщина Sст покрытия боковых стенок, а также толщина Sр покрытия в зоне 
радиусного перехода от донной части к боковым стенкам, их пористость и основные 
свойства существенно зависят от соотношения диаметров стальной заготовки, пуан-
сона и матрицы, определяющих степень деформации покрытия при вытяжке, кото-
рая в свою очередь обуславливает величину давления и пористость покрытия. 

Таким образом, определены основные технологические параметры, влияющие 
на процесс изготовления вытяжкой втулок радиальных и радиально-упорных под-
шипников скольжения. 
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В технологическом процессе обработки алмазов операция огранки является наи-
более трудоемкой и требует значительных затрат времени и средств. Поэтому очевидна 
целесообразность и необходимость повышения эффективности данной операции. 

Целью настоящей работы является повышение производительности труда и ка-
чества выпускаемой продукции путем модернизации станка для обработки алмазов  
с применением полуавтоматического робота-манипулятора и расширения техноло-
гических возможностей оборудования. 
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При обработке нижней части бриллианта используется полуавтоматический 
робот-манипулятор. Его применение позволяет в автоматическом режиме перена-
страиваться с грани на грань кристалла алмаза согласно особенностям его кристал-
лической решетки и направлению «мягкого» шлифования. Аналогичный эффектив-
ный способ снятия массы припуска с верхней части бриллианта также предлагается 
осуществлять с применением манипулятора. Для этого выполнено конструктивное 
изменение установочного элемента цангового зажима, что позволяет использовать 
его при шлифовании граней верхней части бриллианта с помощью робота-
манипулятора, используя его контактное устройство, срабатывающее посредством 
замыкания электрической цепи при снятии припуска до контрольной точки, которой 
является верхняя кромка цанги. 

Качество бриллианта в значительной степени зависит от режимов обработки 
алмаза. Однако рабочие (огранщики) в стремлении повысить производительность 
нередко заведомо нарушают режимы обработки, которые устанавливают самостоя-
тельно, исходя из результатов исследования камня в соответствии со своей квалифи-
кацией. Нарушение режимов обработки отследить технологу практически не представ-
ляется возможным, так как работа огранщика в основном ручная индивидуальная.  
В то же время ужесточение режимов обработки приводит к увеличению силового воз-
действия на бриллиант и его перегреву. В некоторых случаях перегрев оправки и чрез-
мерный прижим заготовки приводит к смятию стенок оправки, что, в свою очередь, 
приводит к нарушению геометрических параметров бриллианта. Изготовление такого 
бриллианта характеризуется как брак, на исправление которого затрачивается полезная 
масса будущего бриллианта. 

Следовательно, внедрение способа автоматизированной обработки алмаза  
в значительной мере снижает роль субъективного фактора в достижении качества 
продукции бриллиантового производства. 

Таким образом, предлагаемая технология обработки алмазов в бриллианты  
с использованием полуавтоматического робота-манипулятора и применением мо-
дернизированного цангового зажима в значительной степени решает поставленные 
задачи, способствует снижению трудоемкости, повышению производительности 
процесса и качества продукции. Разумеется, что при этой степени автоматизации 
процесса не снижается роль участия человека (рабочего) в художественном оформ-
лении бриллианта, которое является ключевым показателем при оценке бриллианта 
как части ювелирных украшений и высоко ценится на мировом рынке. 
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Новая технология металлургического производства – непрерывная закалка-
прокатка расплава – позволяет избежать многоступенчатость, трудоемкость и энер-
гоемкость технологического цикла производства прецизионных сплавов, при этом 
улучшает структуру, качество и физико-химические свойства металлов и сплавов за 
счет увеличения растворимости твердых растворов, появления новых метастабиль-
ных фаз и более совершенной микроструктуры – аморфной или микрокристалличе-
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