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В настоящее время изготовлением и ремонтом крупногабаритных 

деталей технологического оборудования горной, нефтяной, угольной и др. 
промышленности Республики Казахстан (РК), в основном занимаются 
заводы тяжелого машиностроения, в частности АО «Петропавловский завод 
тяжелого машиностроения» и АО «Алматинский завод тяжелого 
машиностроения». Большинство крупногабаритных деталей технологиче-
ского оборудования имеют отверстия больших размеров. Обработка этих 
отверстий производится, в основном, растачиванием и состоит из двух пе-
реходов: черновое и чистовое растачивание. При больших размерах отвер-
стий обеспечение точности затруднительно, а иногда вовсе сложно обеспе-
чить. Это связано не только с появлением больших вибраций, сложностью 
взаимосвязанной точной установки технологической и инструментальной 
оснастки, быстрым износом режущего инструмента, который сопровожда-
ется переналадкой технологической операции. Также существуют пробле-
мы связанные с измерением и контролем отверстий больших размеров. Бы-
ло выполнено исследование состояние метрологической обеспеченности 
измерения и контроля при изготовлении крупногабаритных деталей в усло-
виях машиностроительных производств РК. Были проанализированы 
конструкции и технологические возможности, а также доступность 
существующих контрольно-измерительных средств и устройств. В 
частности, были исследованы конструкции и технологические возможности 
нутромеров: регулируемых, нерегулируемых, сборных микрометрических, 
раздвижных (телескопических), индикаторных, деревянных и нутромеров с 
растяжками. Результаты показали, что большинство исследованных 
нутромеров, контрольно-измерительных средств и устройств в настоящее 
время не находят широкого применения на производствах из-за сложности 
их изготовления и из-за неудобства при использовании, а также из-за 
высокой стоимости и низкой точности измерения. Сложившаяся проблема 
диктует необходимость разработки универсальных контрольно-
измерительных средств и устройств для измерения и контроля отверстий 
больших размеров крупногабаритных деталей в условиях современного 
машиностроительного производства РК. Научно-исследовательские работы, 
выполненные в этом направлении, привели к созданию специальной 
конструкции нутромера для контроля отверстий больших диаметров и 
устройства для контроля торцевого биения крупногабаритных корпусных 
деталей относительно оси отверстия.  
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При разработке методики расчета механической передачи эксцентри-

кового типа важно знать значение сил в зоне контакта взаимодействующих 
зубьев. Задача усложняется тем, что для указанного типа передач мини-
мальное значение числа одновременно контактирующих пар зубьев, как 
правило, больше двух. В этом случае силовой расчет эксцентриковой пе-
редачи нельзя свести к расчету однопарного зацепления, который может 
быть осуществлен на основе известных методов теоретической механики. 
При расчете передачи с многопарным зацеплением необходимо устано-
вить, как распределяется нагрузка между каждой из контактирующих пар 
зубьев. Если учесть то, что на распределение нагрузки влияет не только 
геометрические параметры зацепления, но и погрешности изготовления и 
сборки звеньев передачи, упругие перемещения звеньев при работе пере-
дачи под нагрузкой, то решение аналитическим способом рассматривае-
мой задачи определения сил в многопарном зацеплении весьма проблема-
тично. Одним из ранее наиболее распространенных способов решения за-
дачи определения сил в многопарном зацеплении является проведение 
экспериментальных исследований. Недостатками этого способа являются 
значительные временные и материальные затраты при его осуществлении.  

С появлением высокоэффективной компьютерной техники и про-
граммного обеспечения появилась возможность моделировать работу пе-
редач эксцентрикового типа с многопарным зацеплением. Причем воз-
можно при моделировании работы зацепления учитывать различного рода 
погрешности, упругие перемещения звеньев и даже физические свойства 
материала. На основе большого объема информации о значении сил в за-
цеплении в зависимости от вышеуказанных факторов путем использования 
статистических методов ее обработки могут быть получены уравнения ре-
грессии, которые и являются основой при проведении силового расчета 
эксцентриковой передачи с многопарным зацеплением.   


