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Жесткие условия конкуренции, как на мировом рынке, так и на внутреннем 
рынке Республики Беларусь предъявляют к продукции машиностроения высокие по-
требительские требования. 

Так, изделия сельхозмашиностроения, к которым относится кормоуборочный 
комбайн «Полесье-800», должны соответствовать всем нормативным документам, 
действующим на территории Республики Беларусь. Пройти обязательную сертифи-
кацию по показателям безопасности, иметь высокую надежность и необходимый 
технический уровень. 

Учитывая мировые тенденции подорожания энергоносителей, актуальной ста-
новится задача снижения энергоемкости при выполнении сельхозработ. 

Удельная энергоемкость кормоуборочного комбайна «Полесье-800», при вы-
полнении технологического процесса (кошение, измельчение, подача в транспортное 
средство измельченной массы) состоит: 
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где затрN  – мощность двигателя, израсходованная на выполнение технологического 
процесса (л. с.); q – количество растительной массы произведенной за единицу вре-
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Подача (производительность) определяется следующим образом: определяется 
вес измельченной массы, затем делится на время, за которое она была измельчена. 

Определение затрат мощности на выполнение технологического сельхозпро-
цесса – процесс более сложный и требует специального оборудования и обучения 
персонала испытателей. 

Работа экспериментатора и испытателя в современных условиях связана, как 
правило, с использованием электроизмерительной техники, приспособленной для 
измерений всевозможных неэлектрических величин. 

В технике измерений механических величин главенствующее положение зани-
мает особая область, называемая тензометрией. 

В основу электрических измерений неэлектрической величины положен прин-
цип преобразования ее в величину электрическую, которая может быть измерена 
обычными средствами электроизмерительной техники. Наиболее важным узлом, с 
которого начинается измерительный канал, является датчик, представляющий собой 
устройство, способное воспринимать воздействующую на него измеряемую величи-
ну и преобразовывать ее в электрическую величину. Зачастую датчик выдает слиш-
ком слабый сигнал, требующий усиления. Стандартные усилители, используемые в 
электротензометрии, можно разбить на три группы: 

1) усилители постоянного тока (УПТ); 
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2) усилители переменного напряжения (УПН); 
3) усилители напряжения несущей частоты (УННЧ). 
УПТ по сравнению с другими типами усилителей имеют наибольшее число по-

ложительных качеств. Они отличаются простотой схемы и удобством управления. 
УПН обладает высокой чувствительностью в широком диапазоне частот, эти 

усилители подвержены сильному влиянию различного рода помех, что делает их ма-
лопригодными для усиления слабых сигналов. 

В электротанзометрии наибольшее распространение имеют усилители напря-
жений несущей частоты (УННЧ). От УПТ они выгодно отличаются хорошей ста-
бильностью усиления во времени. Однако УННЧ присущи значительные недостатки, 
к числу которых можно отнести относительную сложность схемы, наличие фазовых 
и частотных искажений и т. д. 

Израсходованная суммарная мощность на выполнение технологического про-
цесса состоит: 

 пускизмпитадперзат NNNNNN ++++=  

 
2,716
nMN ⋅

= , 

где M – крутящий момент на приводе узла, механизма (кг/м); n – частота вращения 
привода вала (об/мин). 

Как уже говорилось ранее, сигналы с ДМ и ДО поступают на АЦП, преобразу-
ются в цифровой код и регистрируются на ноутбуке промышленного варианта. 
Имеются специальные программы обработки сигналов с возможной математической 
обработкой и представления в удобном для пользователя виде. Пример на рис. 1. 

 
Рис. 1. Пример выполнения технологического процесса исследования 

Измельчение силосуемой массы является главной операцией, выполняемой си-
лосоуборочным комбайном. Все остальные операции технологического процесса 
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комбайна являются по существу вспомогательными и направлены на обеспечение 
подачи растительной массы в измельчающий аппарат и отвод от него уже измель-
ченной массы. Измельчение массы – это наиболее энергоемкая операция из всех, 
выполняемых комбайном. Ее качественные и количественные показатели (степень 
измельчения и пропускная способность) непосредственно и тесно связаны с энерги-
тическими показателями, Поэтому основной задачей теоретических и эксперимен-
тальных исследований процесса измельчения в конечном счете всегда являлось сни-
жением его энергоемкости. 

ПРОЕКТИРОВАНИЕ ТЕХНОЛОГИЧЕСКОЙ ОСНАСТКИ  
С ИСПОЛЬЗОВАНИЕМ ПАКЕТА T-FLEX 

А. Г. Мазейко  
Гомельский государственный технический университет  

имени П. О. Сухого, Беларусь 
Научный руководитель Д. В. Мельников 

Современная экономическая ситуация поставила перед машиностроительными 
предприятиями задачу по выпуску конкурентоспособной продукции в короткие сроки. 
Усиление фактора конкуренции повлекло за собой постановку на производство новой 
часто меняющейся продукции, а также увеличение ее конструктивной сложности и 
повышение предъявляемых требований к ее качеству. В этих условиях важнейшими 
задачами для предприятия стали: быстрое реагирование на требования рынка, повы-
шение эффективности производства, снижение стоимости и сокращение сроков выхо-
да на рынок конкурентоспособной продукции требуемого уровня качества. 

Одним из важнейших этапов в производстве является этап конструирования. 
Это связано с тем, что конструктор должен обеспечить технические и экономиче-
ские свойства изделия за как можно более короткий срок. Для оценки принимаемых 
решений конструктору необходимо учитывать весь комплекс критериев (функцио-
нирование, надежность, технологичность, стандартизация, унификация, эргономика, 
экономические показатели, патентно-правовые показатели и др.). Приходится учи-
тывать еще и то, что ошибки, сделанные на этапе конструирования, одни из самых 
«дорого» и трудно исправимых. При учете всех вышеперечисленных требований 
улучшение качества конструирования, снижение времени конструкторских работ, 
создание более комфортных условий работы конструктора становятся все более ак-
туальными задачами для машиностроительных предприятий. Систематизация и 
применение блочно-модульного принципа проектирования позволяют как раз ре-
шать эти задачи, но при условии приобретения конструктором дополнительных зна-
ний по системному проектированию и освоения технологии компьютерного проек-
тирования. Проектирование технологической оснастки на основе системного подхо-
да состоит из четырех этапов: постановка задачи, поисковое проектирование, кон-
цептуальное проектирование и инженерное конструирование. 

В качестве проектируемой технологической оснастки разработано и спроекти-
ровано приспособление для фрезерования шпоночного паза детали «Головка КЗР 
1507601». В среде программы T-Flex смоделирована трехмерная модель приспособ-
ления, которая представлена на рис. 1. Непосредственно по этой трехмерной модели 
может быть создан трехмерный чертеж, отвечающий требованиям оформления чер-
тежей в системе ЕСКД. 

В процессе машиностроительного проектирования часто возникает необходи-
мость оценки наиболее значимых физико-механических свойств деталей и узлов или 
изделия в целом. Например, при проектировании необходимо оценить прочность де-
талей при заданных нагружениях или максимальные деформации корпуса изделия. 
Появление компьютерной техники и развитие вычислительной математики привели 




