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В развитии машиностроения и приборостроения подшипниковая промышленность занимает одно из важнейших мест.

Совершенствование и развитие предприятий осуществляется путем разработки, выбора и внедрения новых технических решений в действующем производстве.

Использование новой технологии позволяет сократить расходы предприятий на производство и реализацию продукции, повысить качество, конкурентоспособность, осуществить более быстрое ее продвижение и реализацию на внутренних и внешних рынках, увеличить, тем самым, объем реализации продукции и получаемой предприятием прибыли.

«Завод авиационных подшипников» (ОАО «ЗАП» Волжский филиал) специализируется на разработке и производстве высокоточных подшипников для двигателей самолетов и вертолетов, точного станкостроения. Номенклатура продукции: более 5000 модификаций шариковых, роликовых и конических подшипников.
Подшипник 4-31822140К ГОСТ 7634 – подшипник роликовый радиальный двухрядный с короткими цилиндрическими роликами, без бортов на наружном кольце, с коническим отверстием (шпиндельный). Применяется в станкостроении в качестве опор шпиндельных узлов металлорежущих станков.
Роликоподшипник с короткими цилиндрическими роликами применяется, как правило, для восприятия значительных радиальных нагрузок и способен дополнительно воспринимать кратковременные небольшие осевые нагрузки, фиксируя вал в осевом направлении. По быстроходности этот подшипник почти не уступает радиальным однорядным шарикоподшипникам, но они требуют точной соосности посадочных мест. При отсутствии соосности возникают кромочные давления роликов на дорожки качения, резко снижающие срок службы подшипника. Обладает большей грузоподъемностью (в 1,7 раза) по сравнению с шариковым радиальным однорядным подшипником тех же габаритных размеров. Объясняется это линейной поверхностью контакта роликов с кольцами.
Подшипник 4-3182140К принадлежит к специальной группе подшипников, особенностью которых является расположение роликов, оси которых в одном ряду имеют смещение относительно роликов в другом ряду (шахматное расположение роликов). Это обстоятельство, а также большое число роликов способствуют созданию повышенной жесткости подшипников в радиальном направлении, а также лучшему сохранению положения центра.

Коническое отверстие внутреннего кольца допускает тонкое регулирование радиального зазора (до натяга) благодаря перемещению внутренних колец по конусу вала.

Из-за отсутствия бортов на наружном кольце потери на трение меньше средних.
Сепараторы центрируют по двухбортовому внутреннему кольцу.

Кольца изготовлены из стали ШХ15СГ-В, работает при температуре до 100 оС и при этом температурном режиме имеет твердость 61..65 HRC.

В условном обозначении справа проставлена буква К, указывающая на то, что на наружном кольце выполнены отверстия для подвода смазки. В процессе эксплуатации подшипника 4-3182140 возникла необходимость внесения конструктивных изменений, предусматривающих подвод смазки в зону трения. На наружном кольце были выполнены три отверстия равноудаленные друг от друга и расположенные посередине наружной поверхности кольца между дорожками качения. Это новшество способствовало решению проблемы смазки, однако создало другие трудности. Резко понизились эксплуатационные качества подшипника. Это произошло результате следующего: после операции шлифования стали наблюдаться значительные отклонения от круглости дорожек качения внутреннего кольца в особенности в районе отверстий для смазки, что не удовлетворяло установленным техническим требованиям и  недопустимо в точном станкостроении. Следовательно доля бракованных изделий наружных колец значительно возросла. При этом период стойкости режущего инструмента снизился и периодически имели место случаи разрыва абразивного круга в процессе обработки внутренней поверхности наружного кольца.  Была выдвинута гипотеза о том, что вероятнее всего это связано с возникновением и концентрацией значительных напряжений на кромках отверстий, приводящих к таким неблагоприятным последствиям в процессе обработки.
В качестве решения создавшейся проблемы было предложено попытаться внести следующие конструкторско-технологические изменения:
1) Изменить схему расположения отверстий. Вместо трёх отверстий для смазки было предложено выполнить четыре равноудаленных отверстия, что по предположению должно было бы изменить и схему распределения усилий и напряжений;
2) Внести в конструкцию новый элемент – проточку между дорожками качения, позволяющую исключить непосредственный контакт инструмента с концентраторами высоких напряжений и тем самым сделать условия резания более «мягкими».
В последствие в результате проведенных испытаний оказалось, что принятые меры не устранили проблему окончательно, однако возымели действие и позволили добиться положительных результатов. Величина отклонений от круглости ощутимо уменьшилась и стала попадать в установленные пределы. Срок эксплуатации подшипника возрос. Качество изготавливаемой продукции значительно увеличилось и позволило открыть новые рыночные горизонты. Заметно снизились материальные потери от брака, повысилась экономическая эффективность.
