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БЕЛОРУССКО-РОССИЙСКИЙ УНИВЕРСИТЕТ 

 

Несбалансированные массы при высоких частотах вращения вызы-

вают в механизмах динамические процессы даже при установившихся ре-

жимах работы. При этом в машине появляются вибрации, сокращающие 

срок службы машины, разрушающие подшипники и несущие конструкции 

машин. Кроме того, динамические процессы вызывают дополнительные 

нагрузки и усталостные явления в элементах конструкции. 

Для планетарной плавнорегулируемой передачи задача балансировки 

сателлита актуальна настолько, что отсутствие решения этой проблемы 

исключает использование этой передачи в трансмиссиях транспортных 

средств. Однако, сложность решения проблемы балансировки сателлита, 

обусловленная переменным радиусом кривошипа, на котором он установ-

лен, сопоставима с ее актуальностью. Задача балансировки обоймы вспо-

могательной планетарной передачи, также актуальна, но значительно бо-

лее проста, так как позволяет ограничиться статической балансировкой. 

Принцип полной балансировки сателлита плавнорегулируемой пере-

дачи заключается в уравновешивании сателлита с массой ms с помощью 

двух подвижных противовесов: основного с массой mb , установленного в 

плоскости коррекции 1-1, и дополнительного с массой mc , установленного 

в плоскости коррекции 2-2.  

Массы противовесов определяются на основании следующих рассу-

ждений. То обстоятельство, что момент Ms дисбаланса Ds сателлита при 

заданном текущем значении радиуса rs кривошипа уравновешивается мо-

ментом Mb дисбаланса основного противовеса относительно плоскости 

коррекции 2-2, позволяет определить вначале дисбаланс Db основного про-

тивовеса, а затем, задаваясь радиусом rb  центра тяжести основного проти-

вовеса, и его массу mb. Для статической балансировки сателлита и основ-

ного противовеса необходимо, чтобы дисбаланс дополнительного проти-

вовеса был равен разности дисбалансов основного противовеса и сателли-

та. При выполнении этого условия представляется возможным, задаваясь 

радиусом rc центра масс дополнительного противовеса относительно оси 

вращения ведущего вала передачи, определить его массу mc . 

Установлено, что при равенстве радиуса rs кривошипа радиусам rb и 

rc центров масс основного и дополнительного противовесов их перемеще-

ния при регулировании передаточного отношения передачи будут равны.  
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Оценить редуктор того или иного типа является достаточно сложной 

задачей, так как в этой области не разработано никаких стандартов. 
Имеющиеся стандарты являются достаточно узкими, например, редуктор 
для лифтов. ГОСТ 1643-81 является достаточно устаревшим и не позволяет 
дать качественную объективную оценку редуктора при работе, т.к. напри-
мер, прибор по оценке кинематической погрешности – кинематометр, яв-
ляется «статическим». Поэтому разработка некой общей методики позво-
лила бы на качественно новом уровне говорить о передаче. Совместными 
усилиями кафедр «Металлорежущие станки и инструменты» и «Теорети-
ческая механика» были предложены два альтернативных метода по оценке 
кинематической погрешности различных передач. Каждый из способов 
имеет свои преимущества и недостатки. Различием в данных методиках 
является полное или частичное использование данных, собранных в ре-
зультате проведения экспериментальных исследований. Дальнейшая обра-
ботка является идентичной. Сравнительный анализ полученных данных по 
применяемым методикам и с ГОСТ 1643-81 позволил получить более пол-
ную картину о погрешностях в передаче, делать некоторые прогнозы отно-
сительно качества ее изготовления и срока службы. Неоспоримым пре-
имуществом данных методик является то, что они позволяют оценить всю 
передачу в сборе при различных условиях нагружения, скоростях и усло-
виях эксплуатации. Анализ редукторов можно производить либо на спе-
циализированном стенде, либо непосредственно на месте работы. Методи-
ка является универсальной по отношению к редуктору любого типа. При-
меняемые программные модули значительно упрощают весь объем слож-
ных вычислений и преобразованию и представляют результат в виде гра-
фиков и таблиц. 

  




