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Последние десятилетия в производстве колец подшипников качения в ОАО «ВПЗ» в основном используются многошпиндельные токарные полуавтоматы моделей 1Б240П-8К, 1Б265П-8К, 1Б290П-8К.
Полуавтоматы предназначены для изготовления деталей из штучных заготовок преимущественно в массовом производстве. Одновременно могут выполняться несколько операций: обточка, подрезка, центрование, сверление, расточка, точение канавок, нарезание наружной и внутренней резьб.
Данные станки занимают большую площадь, имеют большой вес и мощность электродвигателя, до 60 % узлов и механизмов не используется в наладке на обработку колец, поэтому они не оправдывают себя в серийном производстве наружных и внутренних колец подшипников.
В данной статье предлагается перейти от использования многошпиндельных полуавтоматов при производстве колец подшипников к станкам с числовым программным управлением (ЧПУ).
Технологические возможности станков с ЧПУ обусловлены их высокой гибкостью, повышенной жесткостью, мощностью и точностью, многоинструментальностью, широким диапазоном частот вращения шпинделя и подач, возможностью коррекции положения режущего инструмента и изменения величины подачи без изменения со​держания программоносителя. На них существенно сокра​щается вспомогательное время вследствие высоких скоростей (до 10 ... 12 м/мин) холостых перемещений и миними​зации до 4... 6 с вспомогательного времени на смену ин​струмента. Технологические возможности станков с ЧПУ обеспечиваются их конструкцией и функциональными воз​можностями устройств ЧПУ.

Точность современных станков с ЧПУ значительно превышает точность полуавтоматов, т.к. погрешности на стадии обработки компенсируются управляющей программой. Было выявлено, что при обработке колец подшипников на станках с ЧПУ точность обработки выше на 0,1 мм, чем при использовании многошпиндельного полуавтомата, следовательно уменьшается припуск на последующее шлифование.

Не менее важным при широкой номенклатуре выпускаемых подшипников является тот факт, что переналадка многошпиндельных станков занимает 1-2 суток, в то время как станок с ЧПУ около двух часов.
