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Электромеханический привод широко распространен в промышленно-

сти и сельском хозяйстве. Как правило, он состоит из электродвигателя, ре-

дуктора, компенсирующей муфты, рабочего органа и жесткой рамы, на ко-

торой крепятся указанные изделия.  

Однако известны случаи, когда при монтаже и эксплуатации привода 

на корпусе нежестких конструкций из-за различного рода деформаций, 

происходит критическое ухудшение его эксплуатационных свойств.  

Одним из технических решений, позволяющих сохранить работоспо-

собность привода при наличии погрешности пространственного располо-

жения его валов, является использование редуктора на основе планетарной 

прецессионной передачи с зубьями центрального колеса сферической фор-

мы.  

Для того, чтобы установить способность предложенного редуктора 

компенсировать погрешности пространственного расположения его выход-

ного вала, в среде проектирования SolidWorks была создана трехмерная мо-

дель редуктора, позволяющая имитировать его работу при наличии по-

грешности расположения его выходного вала. 

Были определены зависимости от обобщенной погрешности таких по-

казателей, как кинематическая погрешность, КПД, силы в зацеплении пре-

цессионной передачи и угловой муфты, реакции в подшипниковых опорах, 

а также напряженного состояния основных узлов мотор-редуктора.  

Анализ полученных графиков показал, что при обобщенной погрешно-

сти до 5 мм максимальное значение кинематической погрешности достига-

ет 11’, среднее значение КПД составляет 89 %, а силы в зацеплении прецес-

сионной передачи при значении не превышают 3 кН.  

Проанализировав полученные результаты можно утверждать, что 

предложенный вариант редуктора при значении погрешности расположения 

его выходного вала до 5 мм способен обеспечить необходимые эксплуата-

ционные свойства приводу на его основе. 
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Для изготовления ряда изделий электротехнической промышленности 

(типа электроконтактов, электродов контактной сварки, токоподводов, со-

пел) необходимо применение новых жаропрочных износостойких материа-

лов на основе меди. Основные технологические этапы изготовления этих 

материалов включают в себя: реакционное механическое легирование; хо-

лодное прессование полученных дисперсно-упрочненных гранулированных 

композиций; термообработку гранулированных композиций; экструзию 

прутков требуемого профиля; формообразование заготовок методами горя-

чей обработки давлением и, наконец, получение изделий с помощью меха-

нообработки. В связи с широкой номенклатурой изделий электротехниче-

ской промышленности, характеризуемой разнообразием форм и сложно-

стью изготовления профилей с большой площадью поперечного сечения, 

особое значение приобретает выбор рациональных методов формообразо-

вания заготовок. 

Дисперсно-упрочненные материалы отличаются от других конструк-

ционных материалов меньшей допустимой скоростью нагрева, ограничен-

ными степенями деформаций, более узкими температурными интервалами 

обработки давлением, большим сопротивлением деформации, выраженной 

анизотропией. Целью данных исследований являлась разработка техноло-

гических процессов формообразования заготовок методами обработки дав-

лением. 

Результаты исследований позволяют сделать следующие выводы:  

– пластичность материала не зависит от температуры; 

– сопротивление деформированию значительно выше, чем у медных 

сплавов при любых температурах, что объясняется наличием микрокри-

сталлической структуры матрицы с развитой поверхностью границ зе-

рен, стабилизированных дисперсными включениями;  

– степень упрочнения при любых температурах остается на постоян-

ном низком уровне (около 1,03), т. е. наблюдается практическое отсутствие 

наклепа в процессе деформации;  

– обработку давлением необходимо производить в условиях неполной 

холодной деформации (при температурах 800–600 ºС). 

Эти свойства обусловливают невозможность обработки давлением в 

холодном состоянии и удовлетворительную деформируемость при горячей 

обработке давлением.  




