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или общее решение задачи Джонсона методом ветвей и границ, или алгоритм Литтла 
(решение задачи о коммивояжере), или функциональные уравнения Беллмана, или 
метод возвратной рекурсии. 

Разработана программа OPTIMUL1 для автоматизации упорядочения работ на 
одном, двух и трех станках, а также решения задач оптимальной последовательности 
переналадок технологической линии и оптимальной последовательности горячей 
обработки деталей методом возвратной рекурсии. Инструментальным средством для 
создания программы OPTIMUL1 была использована система визуального проекти-
рования Delphi с удобным графическим интерфейсом. 
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Механизм плющения (МП) косилки-плющилки предназначен для расплющи-
вания растительной массы (РМ), подаваемой шнеком жатки. Качественное плюще-
ние сокращает срок сушки и одновременно улучшает потребительские свойства РМ. 

В проекции на продольную плоскость симметрии косилки-плющилки МП 
представляет одноподвижный четырех или шестизвенный шарнирно-рычажный ме-
ханизм. 

Функциональная математическая модель (ФММ) механизма плющения форми-
руется на основе формального описания процедур геометрического, кинематическо-
го и силового анализа плоского механизма, выполняемого при помощи известных 
теоретических методов. По результатам вычислительного эксперимента на ФММ 
для каждой структурной схемы МП определяются: координаты подвижных шарни-
ров, аналоги угловых скоростей звеньев, передаточное отношение, передаточные 
числа (ПЧ) и реакции в шарнирах, однозначно характеризующие зависимость вы-
ходных параметров МП от толщины уплотненного слоя РМ между вальцами – Y . 

Получено выражение для приведенной силы трения )(пр
тр YF , позволяющее опре-

делить нагрузку на пружину )(YFС , что делает возможным её рациональный выбор: 
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где )(Yi – аналог угловой скорости i-го звена; )(YRij , r , f – реакция в шарнире, 

его радиус и коэффициент трения, соответственно; C , 0)(),( YSYS  – жесткость, те-

кущее и начальное растяжение пружины, соответственно. 
Давление верхнего вальца определяется усилием )(YP , поджимающим под-

вижный верхний валец к РМ, а её к закрепленному нижнему вальцу: 
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где )(YI – передаточное число МП. 

Из приведенного выражения следует, что расплющивающее усилие обратно 
пропорционально передаточному числу МП, которое в основном определяет форму 
характеристики давления верхнего вальца в диапазоне изменения уплотненного 
слоя Y : 
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где )(3 Y  – аналог угловой скорости рычага; )(53 YU – передаточное отношение; 

555 ,L  – длина звена и угол, образуемый 55L


 с осью абсцисс, в правой системе коор-

динат. 
Расчет выходных параметров вариантов схем МП показал, что усложнение его 

структуры обеспечивает более пологую характеристику плющения в диапазоне из-
менения Y . При этом идеальная характеристика представляет собой линию парал-
лельную оси абсцисс. 

Разработанная ФММ была использована при расчете выходных параметров и 
модернизации механизмов плющения косилки-плющилки прицепной КПП-4.2 и ко-
силки самоходной КС-80. 
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Целью работы явилось разработка статистической модели точности механизи-
рованного инструмента. 

Динамическая точность сборного инструмента является интегральной величи-
ной геометрических погрешностей входящих в него элементов и статической обуслов-
ленной силами трения, силами дисбаланса, массами, инерционностью элементов и т. д. 

Для моделирования точности зафиксировали точку кромки СМП в выбранной 
системе координат и дополнили контуром инструмента, приняв что все элементы 
инструмента выполнены по номинальным размерам. Изменение базовых поверхно-
стей или порядка расположения элементов системы крепления режущих пластин, с 
учетом погрешности изготовления СМП, приводит к новому предельному базовому 
их положению. 




