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теоретически точного значения передаточное отношение становится зави-

симым от относительного положения зубчатых колес. В настоящее время, 

чтобы минимизировать чувствительность цевочной передачи к погрешно-

стям монтажа, приходится прибегать к дорогостоящим методам обработки 

зубьев, а также повышать точность сборки. Все эти меры приводят, в ито-

ге, к удорожанию проектного решения. Однако, существует и другое ре-

шение проблемы обеспечения постоянства передаточного отношения це-

вочной передачи, которое и рассматривается в настоящей работе. 

Нечувствительность зубчатой передачи к погрешностям монтажа мо-

жет быть обеспечена, если для каждой контактирующей поверхности вы-

полняется следующее условие: момент единичной нормали к контакти-

рующей поверхности зуба относительно оси вращения зубчатого колеса 

для всех точек контактирующей поверхности один и тот же. Это условие 

позволило получить уравнения контактирующей поверхности. 

Одной из контактирующих поверхностей в цевочной передаче являет-

ся поверхность цевки. Следовательно, для обеспечения нечувствительно-

сти цевочной передачи к погрешностям монтажа, она должна описываться 

указанными уравнениями. При этом сама поверхность цевки получается 

достаточно сложной, чтобы ее можно было изготовить и реально исполь-

зовать в цевочной передаче. Поэтому данный способ обеспечения нечувст-

вительности цевочной передачи к погрешностям монтажа на практике вряд 

ли применим. Однако, поставленная цель может быть достигнута, если 

принять следующую гипотезу: передаточное отношение цевочной переда-

чи, состоящей из цилиндрических цевок и шестерни, оси вращения кото-

рых пересекаются, при возникновении погрешностей монтажа изменяется 

меньше, чем передаточное отношение цевочной передачи с параллельны-

ми осями вращения. 

Для проверки гипотезы были разработаны твердотельные модели ци-

линдрической (оси вращения цевок и шестерни параллельны, передача I) и 

конической (оси вращения цевок и шестерни пересекаются, передача II) 

цевочных передач. Была также разработана методика определения переда-

точного отношения, отличная от традиционной методики. 

Традиционная методика определения передаточного отношения зуб-

чатого механизма базируется на следующих принципах. Пусть в одной и 

той же неподвижной системе отсчета известны уравнения рабочих поверх-

ностей контактирующих элементов зубчатого механизма с учетом погреш-

ностей их изготовления и сборки: ),,( 11111 vurr

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 , где 1u  и 1v  – 

параметры первой рабочей поверхности; 
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2v  – параметры второй рабо-

чей поверхности; 
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2  – углы поворота контактирующих элементов. 

Пусть также известны нормали к первой и ко второй поверхностям: 
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В условиях нестабильности внешней среды, ужесточения конкурен-
ции организационная структура предприятия (ОСП) играет особую роль. 
Она является средством, позволяющим организации получить преимуще-
ства над конкурентами за счет расширения возможностей организационно-
го потенциала и глубины его использования; быстрых реакций на возни-
кающие угрозы для существования; извлечения максимума выгоды из ры-
ночных возможностей.  

В то же время анализ экономического положения промышленных 
предприятий показывает, что значительная часть возникающих проблем 
обусловлена не совершенностью ОСП, которая не отвечает современным 
требованиям рынка. 

Целью данной работы является создание программного продукта 
предназначенного для диспетчирования и наиболее эффективного управ-
ления процессом производства. Программный продукт создан в программ-
ной среде Visual Basic for Applications (VBA). Данная среда программиро-
вания является встроенным элементом в любом из приложений MS Office, 
т.е. программу, созданную в этой среде можно запустить на любом персо-
нальном компьютере, имеющем стандартный пакет MS Office. 

Ключевыми приемами работы с ПО в рамках диспетчирования яв-
ляются следующие направления:  

1) управление технологическими процессами;  
2) управление конструкторскими изменениями;  
3) управление рабочими центрами (в том числе и профилактически-

ми ремонтами оборудования);  
4) управление нормативной и текущей себестоимостью изделия;  
5) управление закреплением производственных рабочих за рабочими 

местами;  
6) управление наряд-заказами. Управление осуществляется простей-

шими для пользователя механизмами, является наглядным и эргономич-
ным. 

Процедуру выработки управленческих решений можно описать как 
последовательность этапов:  

1) получение информации о состоянии системы, включая внешние 
условия;  

2) формирование варианта решения;  
3) анализ результатов принятия выдвинутого решения с помощью 

модели производства;  
4) выяснение степени соответствия полученного результата постав-

ленной цели.  
Основная особенность программы – ее интерактивность. Использо-

вание созданного программного продукта позволяет выработку и принятие 
управленческого решения с учетом влияния человеческого фактора на 
процессы производства. Процесс моделирования достаточно информати-
вен и позволяет представлять результаты, как в числовом виде, так и в ви-
де различных графиков и диаграмм.  




