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Рис. 6. Геометрический и реальный профиль 

Учитывая сложность профилирования роторов насоса типа Рутс и принимая во 
внимание больший полезный объем у роторов с циклоидальным профилем, можно 
сделать вывод, что применение двухроторного вакуумного насоса с циклоидальным 
профилем роторов будет наиболее целесообразно. При этом небольшие роторы изго-
тавливаются на универсальных станках с ЧПУ секциями, которые соединяют вместе 
при сборке вакуумного насоса. 

Производство больших роторов является нецелесообразным, так как требует 
использование специализированных станков, а производство таких насосов будет 
единичным. 
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Система очистки (СО) самоходного зерноуборочного комбайна состоит из вен-

тилятора и механизма очистки, включающего: маховик, шатуны, двуплечие рычаги, 
штанги, подвески и рабочие органы – стрясную доску, верхний и нижний решетные 
станы, шарнирно закрепленные на раме молотилки. Анализ покомпонентного разде-
ления хлебной массы выполним, рассчитав некоторые выходные параметры в систе-
ме очистки самоходной молотилки комбайна КЗС-7. 

1. Мощность, потребная для перемещения зерна по зерновому шнеку: 

 ш ш ш
з.ш ,

102
Q LEN η

=  кВт,  (1) 

где Qш – производительность шнека, Qш = 2,8 кг/с; L – длина горизонтальной проек-
ции шнека, L = 1,12 м; ηш – коэффициент, учитывающий наклон шнека к горизонту; 
Eш – коэффициент, учитывающий сопротивление перемещению материала по кожу-
ху, Eш = 2. 
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 з.ш
2,8 1,12 2 1 0,062

102
N ⋅ ⋅ ⋅

= =  кВт.  

2. Мощность, потребная на перемещение хлебной массы по колосовому шнеку: 

 ш ш ш
к.ш ,

102
Q LEN η

=  кВт,  (2) 

где Qш  – производительность шнека, Qш = 1,4 кг/с;  L – длина горизонтальной проекции 
шнека, L = 1,12 м; ηш – коэффициент, учитывающий наклон шнека к горизонту, ηш = 1; Eш – 
коэффициент, учитывающий сопротивление перемещению материала по кожуху, Eш = 2. 

 з.ш
1,4 1,12 2 1 0,03075

102
N ⋅ ⋅ ⋅

= =  кВт.  

3. Определяем мощность, потребную на перемещение хлебной массы по стрясной доске: 

 зв
стр.д ,

102
Vnj LN =  кВт,  (3) 

где V – объем хлебной массы, находящийся на стрясной доске, м3; V = 0,35 
360 кол/с
60

n =  – колебания двуплечего рычага, n = 6,0 кол/с;  jв – объемный вес зер-

нового вороха (зерно + полова), jв = 105 кг/м3; L – средняя длина участка стрясной 
доски, занятая зерновым ворохом, L = 0,525 м. 

 стр.д
0,35 6 105 0,525 1,135

102
N ⋅ ⋅ ⋅

= = кВт.  

4. Мощность, потребная на перемещение хлебной массы на передней части 
верхнего решетного стана (ВРС): 

 зв
перВРС ,

102
Vnj LN =  кВт, (4) 

где V – объем массы, находящийся на передней части верхнего решетного стана, м3, 

V = 0,066; 360 кол/с
60

n =  – колебания двуплечего рычага, n = 6,0 кол/с; jв – объемный вес 

зернового вороха (зерно + полова),  jв = 110 кг/м3; L – длина передней части ВРС, L = 0,14 м. 

 перВРС
0,066 6 105 0,07 0,06

102
N ⋅ ⋅ ⋅

= =  кВт. 

5. Мощность, потребная на перемещение хлебной массы на ВРС: 

 зв
ВРС 102

Vnj LN =  кВт,  (5) 

где V – объем массы, находящийся на верхнем решете м3, V = 0,149; 360 кол/с
60

n =  – 

колебания двуплечего рычага, n = 6,0 кол/с; jв – объемный вес зернового вороха (зер-
но + полова), jв = 110 кг/м3; L – длина ВРС, L = 0,42 м. 
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 ВРС
0,149 6 110 0,14 0,405

102
N ⋅ ⋅ ⋅

= =  кВт.  

6. Мощность, потребная на перемещение хлебной массы  на нижнем решете: 

 зв
НРС 102

Vnj LN = , кВт,  (6) 

где 360 кол/с
60

n =  – колебания двуплечего рычага, n = 6,0 кол/с; V – объем массы, на-

ходящийся на нижнем решете, м3; V = 0,119; jв – объемный вес зернового вороха 
(зерно + полова),  jв = 490 кг/м3; L – длина нижнего решета, L = 0,18 м. 

 НРС
0,119 6 490 0,18 0,617

102
N ⋅ ⋅ ⋅

= =  кВт.  

7. Определяем мощность, необходимую для работы вентилятора СО: 

 воз т
в

H ,
102

QN =
η⋅

 кВт, (7) 

где η – КПД передачи, η = 0,96–0,98; Nв – мощность, требуемая для работы вентиля-
тора, кВт; подача воздуха – Qвоз = 4 м3/с, теоретический напор – Нт  = 80 кг/м2. 

 в
4 80 3,234

0,97 102
N ⋅

= =
⋅

  кВт.  

8. Мощность, затрачиваемая системой очистки на выделение зерна: 

 N = Nз.ш + Nк.ш + Nстр.д + Nп.в.р + N в.р + Nн.р + Nв; (8) 

 N = 0,062 + 0,03075 + 1,135 + 0,06 + 0,405 + 0,617 + 3,234 = 5,544 кВт. 
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Проблемы повышения качества и сокращения сроков освоения новой конкурен-
тоспособной на рынках сбыта продукции являются весьма актуальными для Респуб-
лики Беларусь. Указанные проблемы решаются за счет использования преимуществ 
сквозных комплексных систем автоматизированного проектирования и производст-
ва. При их внедрении кардинально меняется характер производственной деятельно-
сти, производство становится гибким, способным к оперативному реагированию на 
запросы потребителя, значительно упрощается модернизация производства и бы-
строе обновление продукции. 




