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УДК 631.353.7 

С. Н. Бобыренко, А. В. Котов   

МОДЕЛИРОВАНИЕ ПРОЦЕССА РАБОТЫ МЕХАНИЗМА ПОДПРЕССОВКИ 
ПИТАЮЩЕГО АППАРАТА КОРМОУБОРОЧНОГО КОМБАЙНА 
 

На основе теоретических методов выполнен анализ технологического процесса работы питающего 
аппарата кормоуборочного комбайна. Даны методика и порядок расчета функциональной математической 
модели механизма подпрессовки питающего аппарата, учитывающие зависимость толщины слоя расти-
тельной массы между различными парами вальцев от физико-механических параметров убираемой культу-
ры. Основы разработанного авторами алгоритма используются в РКУП «ГСКБ по зерноуборочной и кор-
моуборочной технике» для автоматизированного проектирования вальцевых питающих аппаратов.  

 
 

Введение 

Состояние и уровень развития жи-
вотноводства находятся в непосредст-
венной зависимости от объема и качест-
ва заготавливаемых кормов. Прочной 
кормовой базе необходимы современ-
ные высокопроизводительные кормо-
уборочные комбайны и передовые тех-
нологии заготовки кормов. 

Известно, что при выполнении 
кормоуборочным комбайном техноло-
гического процесса до 80 % затрат 
мощности приходится на измельчаю-
щий аппарат. Энергоемкость процесса 
резания напрямую зависит от двух 
главных факторов: конструктивных 
особенностей режущей пары и состоя-
ния поступающей в зону резания расти-
тельной массы. В свою очередь послед-
ний фактор определяется параметрами 
механизма подпрессовки питающего 
аппарата: чем выше уплотнение посту-
пающей на измельчение растительной 
массы и меньше толщина перерезаемого 
слоя, тем менее энергоемок процесс ре-
зания [1]. 

В настоящее время конструктора-
ми при выборе рациональных парамет-
ров элементов питающего аппарата ис-
пользуются только их собственные зна-
ния и опыт, а доводка работоспособной 
конструкции, обеспечивающей задан-
ные параметры производительности, 
происходит в полевых условиях. 

Поэтому разработка методики и 
порядка расчета математической моде-

ли механизма подпрессовки питающего 
аппарата, учитывающей зависимость 
толщины слоя растительной массы ме-
жду различными парами вальцев от фи-
зико-механических параметров убирае-
мой культуры, является одной из важ-
ных задач по повышению производи-
тельности кормоуборочного комбайна. 
 

Описание механизма  
подпрессовки вальцев 

Питающие аппараты всех совре-
менных кормоуборочных комбайнов 
состоят из нескольких вальцев, которые 
уплотняют слой растительной массы, 
подаваемый от адаптера к измельчаю-
щему аппарату. Все питающие аппара-
ты имеют подвижные верхние и непод-
вижные нижние вальцы, вращающиеся 
навстречу друг другу. Число вальцев 
питающего аппарата варьируется от че-
тырех до шести. Верхние вальцы через 
рычажно-пружинный механизм – меха-
низм подпрессовки вальцев – прижи-
маются к нижним, обеспечивая тем са-
мым требуемое уплотнение и толщину 
растительной массы, поступающей в 
измельчающий аппарат. 

В общем случае механизм под-
прессовки четырехвальцевого питающе-
го аппарата (рис. 1) состоит из рычага 
ОА, соединяющего задний верхний ва-
лец 4 с рамой питающего аппарата, и 
рычага АВ, соединяющего верхние под-
вижные вальцы 2 и 4. Подпрессовы-



Эл
ек
тр
он
на
я б
иб
ли
от
ек
а  

Бе
ло
ру
сс
ко

-Р
ос
си
йс
ко
го 
ун
ив
ер
си
те
та

Вестник  Белорусско-Российского университета. 2011. № 1 (30) 
____________________________________________________________________________________________________ 

 
Машиностроение. Металлургия 

19

вающие пружины 5 (по две с каждой 
стороны) имеют неподвижные точки 
крепления – на раме питающего аппара-
та и подвижные – на рычаге AB. 

Технологический процесс работы 
механизма подпрессовки вальцев питаю-
щего аппарата протекает следующим об-
разом. При подаче в питающий аппарат 

растительной массы верхние вальцы 2 и 4 
перемещаются вверх, а рычаги OA и AB 
занимают новое положение ОА1 и А1В1, 
растягивая пружины 5. Валец 4 переме-
щается по дуге с радиусом ОА, в то 
время как валец 2 перемещается по дуге 
радиусом АВ с центром в точке А. 

 
 

 
 
Рис. 1. Схема механизма подпрессовки вальцев питающего аппарата: 1, 3 – вальцы нижние; 2, 4 – вальцы 

верхние; 5 – пружины 
 

Точка В, а соответственно и пе-
редний валец 2, совершает плоскопа-
раллельное движение по сложной тра-
ектории относительно рамы питающего 
аппарата, так как ее положение опреде-
ляется не только положением центра 
вращения (точки А), но и высотой по-
ступающего слоя растительной массы, 
который может варьироваться от наи-

большей (валец поднят максимально 
вверх) до наименьшей величины (ми-
нимальный зазор между верхними и 
нижними вальцами). Крайние положе-
ния верхних вальцев ограничены упо-
рами, которые могут иметь различное 
конструктивное исполнение в зависи-
мости от модели кормоуборочного 
комбайна. 
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Исходя из функциональных осо-
бенностей технологического процесса 
питающего аппарата сформулируем 
следующие основные требования, 
предъявляемые к механизму подпрес-
совки вальцев: 

− обеспечение устойчивого прие-
ма слоя растительной массы от адапте-
ра, даже при большой неравномерности 
подачи, и надежной транспортировки к 
измельчающему аппарату; 

− обеспечение уплотнения слоя 
растительной массы до требуемых па-
раметров; 

− обеспечение минимальной 
энергоемкости выполнения технологи-

ческого процесса. 
 

Структурный анализ механизма 

Геометрическая модель механизма 
подпрессовки вальцев питающего аппа-
рата представляет собой пространст-
венный шарнирный механизм, симмет-
ричный относительно своей продольной 
плоскости симметрии. Проецируя ха-
рактерные точки механизма подпрес-
совки на продольную плоскость сим-
метрии, получаем плоский аналог про-
странственного механизма с двумя сте-
пенями свободы (рис. 2). 

 
 

 
 
Рис. 2. Кинематическая схема механизма подпрессовки вальцев 

 

Согласно четырехкомпонентной 
модели Кельвина-Фойгта [2], слой по-
ступающей в питающий аппарат расти-
тельной массы, определяющий зазор 

между передними и задними вальцами, 
является упруговязким телом, для кото-
рого кинематическим аналогом может 
служить гидроцилиндр (см. рис. 2). 
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Следует отметить, что геометрически 
точка J крепления условного гидроци-
линдра и точка A крепления рычага ка-
чания заднего вальца совпадают на 
плоском аналоге механизма, однако в 
действительности они являются разне-
сенными в пространстве. 

Наличие двух степеней свободы 
механизма подпрессовки связано с до-
полнительной подвижностью заднего 
вальца, т. е. с возможностью изменения 
зазора СВ между передними вальцами 
без изменения зазора DJ между задними 
вальцами и наоборот, что говорит о ста-
тической неопределимости механизма 
(зависимость всех параметров механиз-
ма от нескольких входных данных). 

Классический процесс описания 
математической модели механизма 
подпрессовки вальцев с двумя обоб-
щенными координатами достаточно 
сложен и трудоемок и не позволяет 
учесть зависимость толщины слоя рас-
тительной массы между вальцами от 
физико-механических параметров уби-
раемой культуры. 

Поэтому решение задачи статиче-
ской неопределимости механизма под-
прессовки вальцев позволит существен-
но упростить процесс формирования 
математической модели за счет исполь-
зования только одной обобщенной ко-
ординаты вместо двух. 

 
Раскрытие статической  

неопределимости 

Известно, что в процессе уплотне-
ния растительной массы в питающем 
аппарате толщина её слоя между задни-
ми вальцами находится в зависимости 
от следующих параметров: 

– величины зазора между перед-
ними вальцами; 

– физико-механических свойств 
растительной массы (коэффициент ре-
лаксации, модуль упругости и т. д.); 

– силовых параметров пружин 
механизма подпрессовки вальцев; 

– кинематических параметров 

механизма подпрессовки вальцев. 
Согласно технологическому про-

цессу работы питающего аппарата в 
момент контакта с вальцами слой рас-
тительной массы начинает уплотняться 
от начальной толщины НН до значения 
межвальцевого зазора Δ. После прохож-
дения зоны максимального нагружения 
(линии, соединяющей центры вальцев) 
толщина слоя начинает постепенно вос-
станавливаться до величины Н1. 

Согласно исследованиям [3, 4] 
толщина слоя растительной массы меж-
ду вальцами определяется как 

 

1 20 0

1 2

( )

( )

− −

− −
⋅ Δ − − ⋅ω⋅ ⋅ + ⋅

Δ =
⋅ω⋅+ + ⋅

H

F P b R D f D
b RF D f D

H

,(1) 

где F – усилие сжатия пружины; Δ0 – 
первоначальный зазор между вальцами; 
Р0 – вес верхнего вальца; b – ширина 

вальца; 1

−

D , 2

−

D  – параметры, зависящие 
от обрабатываемой культуры; НН – 
толщина слоя массы в момент контакта 
с вальцами; f – коэффициент трения 
растительной массы по материалу валь-
ца; ω – угловая скорость вращения 
верхнего вальца; R – радиус верхнего 
вальца. 

Так как все современные питаю-
щие аппараты имеют ребристые или би-
чевые поверхности, то можно принять 
допущение о том, что f = 1, в этом слу-
чае выражение (1) примет следующий 
вид: 

)(

)(

21

H

2100

DD
H

RbF

DDRbPF
−−

−−

+
⋅⋅

+

+⋅⋅⋅−−Δ⋅
=Δ

ω
ω .  (2) 

Параметры 1

−

D  и 2

−

D  отражают 
влияние физико-механических парамет-
ров культуры, из которой состоит слой 
растительной массы, на формирование 
толщины слоя и, соответственно, меж-
вальцевого зазора, определяются сле-
дующими выражениями: 
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где E0, E – мгновенный и длительный 
модули упругости растительной массы 
соответственно; λ0, λ – модули вязкости, 
определяющие протекание процессов 
релаксации и ползучести при деформа-
ции растительной массы. 

Параметры E0, E, λ0, λ в выражени-
ях (3) и (4) изменяются в зависимости 
от влажности, периода вегетации и др. 
свойств растительной массы, а также от 
степени воздействия со стороны валь-
цев и поэтому могут быть определены 
только экспериментальным путем. 

Толщину слоя на выходе из вальца 
можно найти как 

 

1 1·(1 cos ),iH D t= Δ + − ω⋅        (5) 

где t1 – время начала отрыва слоя расти-
тельной массы от вальца; Di – диаметр 
верхнего вальца. 

В выражении (5) время отрыва 
слоя растительной массы отсчитывается 
начиная с момента релаксации, т. е. по-
сле прохождения зоны максимального 
нагружения усилием подпрессовки. 
Учитывая высокие линейные скорости 
движения растительной массы в пи-
тающем аппарате (до 4 м/с), время t1 
численно выражается в сотых долях се-
кунды и им можно пренебречь, соответ-
ственно выражение (5) можно предста-
вить в виде  

1 .Н = Δ                           (6) 

Тогда, учитывая зависимости 
(2)…(6), толщина слоя растительной 
массы между передними вальцами бу-

дет определяться как 
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А

F P b R D D
b RF D D

H
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− −
⋅ Δ − − ⋅ω⋅ ⋅ +

Δ =
⋅ω⋅

+ +

(7) 

где НА – толщина слоя растительной 
массы, поступающей от адаптера; F1 – 
усилие подпрессовки на переднем валь-
це; P1 – вес верхнего переднего вальца; 
Δ01 – зазор между передними вальцами 
в момент подачи слоя растительной 
массы НА. 

Толщина слоя растительной массы 
между задними вальцами будет опреде-
ляться как 

1 22 02 2 4
2

4 1 22
1

( ) ,
( )

F P b R D D
b RF D D

H

− −

− −
⋅ Δ − − ⋅ω⋅ ⋅ +

Δ =
⋅ω⋅+ +

(8) 

где F2 – усилие подпрессовки на зад-
нем вальце; P2 – вес заднего вальца;           
Δ02 – зазор между задними вальцами в 
момент подачи слоя растительной мас-
сы Н1.  

Движение слоя растительной мас-
сы в питающем аппарате предполагает 
разницу во времени ТΔ между образова-
нием зазоров между передними Δ1 и 
задними Δ2 вальцами и составляет:  

2R
SТ
⋅

=Δ ω
,                   (9) 

где S – расстояние между осями, соеди-
няющими центры вальцевых пар. 

Выражения (7)…(9) позволяют 
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решить проблему статической неопре-
делимости механизма подпрессовки пи-
тающего аппарата, т. к. явно показыва-
ют зависимость показателей толщины 
слоя растительной массы в различные 
моменты времени между передними и 
задними вальцами, а также учитывают 
физико-механические свойства убирае-
мой культуры: 

 

2 1( );fΔ = Δ        1 ( );Af HΔ =  

( , , ),A KK AH f V N Q=            (10) 

где VКК – скорость движения кормоубо-
рочного комбайна; NA – внутренние па-
раметры адаптера (ширина захвата, раз-
меры выгрузного окна и т. п.); Q – фи-
зико-биологические параметры убирае-
мой культуры. 

Таким образом, согласно выраже-
нию (10) при разработке математиче-
ской модели механизма подпрессовки 
вальцев питающего аппарата в качестве 
обобщенной координаты можно ис-
пользовать как показатель НА (при ис-
следовании работы питающего аппарата 
в связке с конкретным адаптером), так и 
показатель Δ1 (в случае проверки пара-
метров механизма подпрессовки с уби-
раемой культурой). 
 

Аналитические зависимости 

В данной работе представлен ме-
тод аналитического исследования ры-
чажных механизмов, основанный на 
применении  векторного анализа, кото-
рый уже более 10 лет успешно приме-
няется в РКУП «ГСКБ по зерноубороч-
ной и кормоуборочной технике» при 
проектировании рычажных механизмов 
сельскохозяйственных агрегатов [5]. 
Этот метод отличается простотой и на-
глядностью, легко поддается формали-
зации и алгоритмизации в любых со-
временных математических пакетах и 
языках программирования. 

При описании метода введены 
следующие понятия. Вектор, обозна-
ченный одной буквой, будем называть 
абсолютным вектором, т. е. координа-

тами точки относительно начала приня-
той системы координат. Вектор, обо-
значенный двумя буквами, будем назы-
вать относительным вектором, т. е. ко-
ординатой второй точки относительно 
первой. Суть обоих введенных понятий 
абсолютно одинакова, т. к. и вектор, на-
зываемый абсолютным, и вектор, назы-
ваемый относительным, – это координа-
та одной точки относительно другой. 
Эти понятия введены дополнительно 
для наглядности и простоты понимания 
приведенного в работе математического 
описания. 

Основой рассматриваемого метода 
является система аналитического пре-
образования координат исходного век-
тора в вектор, который может быть по-
лучен из исходного путем поворота его 
на некоторый угол в заданном направ-
лении в рассматриваемой плоскости: 

 

1 ( , )V TurnV V α
→ →
= =  

cos( ) cos(90 ) 0
cos(90 ) cos( ) 0 ,

0 0 1

X

Y

Z

V
V
V

α α
α α

+⎛ ⎞ ⎛ ⎞
⎜ ⎟ ⎜ ⎟= − ⋅⎜ ⎟ ⎜ ⎟
⎜ ⎟ ⎜ ⎟
⎝ ⎠ ⎝ ⎠

(11) 

где 
→
V  – поворачиваемый вектор; α – 

угол  поворота исходного вектора. При-
чем значение угла α принимается со 
знаком «+» при осуществлении поворо-
та исходного вектора против часовой 
стрелки, а при повороте по часовой 
стрелки – со знаком «–». 

Выражение (11) означает, что век-

тор 
→

1V  может быть получен из вектора 
→
V  путем его поворота на угол α в рас-
сматриваемой плоскости. Для чего пер-
вый множитель правой части выраже-
ния (11), который представляет собой 
матрицу направляющих косинусов по-
ворота, необходимо умножить на ис-
ходный вектор, который представлен в 
виде второго множителя. В этом случае 
полученный вектор будет иметь длину 
такую же, как исходный вектор, но дру-
гое направление. 
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Для получения повернутого в 
плоскости вектора, имеющего задан-
ную, не равную исходному поворачи-
ваемому вектору длину, необходимо 
полученный с помощью выражения (11) 
вектор умножить на его длину и разде-
лить на модуль исходного вектора. Это 
преобразование можно записать в виде 
выражения 

 

1 ( , , )LnewV TurnV V Lnewα
→ →
= =  

( , )
| |

LnewTurnV V
V

α
→

→= ⋅ ,          (12) 

где Lnew – длина нового вектора. 
Определение величин углов, на 

которые необходимо поворачивать из-
вестные вектора для нахождения неиз-
вестных векторов, будем осуществлять 
по теореме косинусов для треугольника 
с известной длиной всех сторон: 

 

1 2 3Tcos( , , )L L L =  

2 2 2
1 2 3

1 2
arccos ,

2
L L L

L L
⎛ ⎞+ −

= ⎜ ⎟⋅ ⋅⎝ ⎠
        (13) 

где L1 и L2 – стороны треугольника, 
прилежащие к искомому углу; L3 – сто-
рона треугольника, противолежащая 
искомому углу.  
 

Геометрический анализ 

Аналитическое описание меха-
низма с учетом выражений (11)…(13) 
представим в следующем виде.  

Диапазон изменения обобщенных 
координат осуществляется в следующих 
пределах: 

 
max

01 01 1 1, ... ;перZ = Δ Δ + Δ Δ  

max
02 02 2 2, ... ,задZ = Δ Δ + Δ Δ       (14) 

где перZ  и задZ  – текущий зазор между 
передними и задними вальцами соот-
ветственно; Δ1 и Δ2 – приращение изме-
нения зазора между передними и зад-

ними вальцами соответственно. 
Учитывая зависимости (10), полу-

ченные ранее, величину зазора между 
задними вальцами запишем в следую-
щем виде: 

2( , ) ( , ).зад пер перZ Z Т Z ТΔ Δ= Δ      (15) 

Определим межосевое расстояние 
между передними и задними вальцами: 

 

1 2( ) 0,5· 0,5· ;СВ пер перL Z D D Z= + +   (16) 

3( , ) 0,5·DJ перL Z Т DΔ = +  

40,5· ( , ).зад перD Z Z ТΔ+ +       (17) 

Положение всех характерных точке 
механизма подпрессовки вальцев можно 
описать с помощью формул (18)…(33). 

.DO O D
→ → →

= −                  (18) 

Найдем угол ( , )перODJ Z ТΔ  между 

векторами 
→

DO  и ( , )перDO Z Т
→

Δ  при вер-

шине в точке 
→

D  треугольника ODJ : 
 

( , )перODJ Z ТΔ =  

cos( ( , ),| |, ),DJ пер OJT L Z Т DO L
→

Δ=     (19) 

где ||
→

DO  – модуль вектора 
→

DO , опре-
деляющий длину между двумя вектора-

ми 
→

D  и 
→

O ; ),( ΔТZL перDJ  и LOJ – длины 
звеньев механизма подпрессовки. 
 

( , )перDJ Z Т
→

Δ =  

( , ( , ), ( , )).Lnew пер DJ перTurnV DO ODJ Z Т L Z Т
→

Δ Δ= (20) 

Выражением (20) получаем отно-

сительный вектор ( , )перDJ Z Т
→

Δ  путем 

поворота вектора 
→

DO  на угол 
( , )перODJ Z ТΔ  против часовой стрелки 

с изменением его длины на рассчитан-
ную длину ( , )DJ перL Z ТΔ . 
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( , ) ( , );пер перJ Z Т D DJ Z Т
→ → →

Δ Δ= +  (21) 

( , ) ( , ) ;пер перOJ Z Т J Z Т O
→ → →

Δ Δ= −  (22) 

( , ) ( , ) ;пер перCJ Z Т J Z Т C
→ → →

Δ Δ= −  (23) 

( , )перBCJ Z ТΔ =  

cos( ( ),| ( , ) |, );СВ пер пер BJT L Z CJ Z Т L
→

Δ= (24) 

( , )перCB Z Т
→

Δ =  

( ( , ), ( , ), ( ));Lnew пер пер CD перTurnV CJ Z Т BCJ Z Т L Z
→

Δ Δ= (25) 

( , ) ( , );пер перB Z Т C CB Z Т
→ → →

Δ Δ= +    (26) 

( , ) ( , ) ( , );пер пер перJB Z Т B Z Т J Z Т
→ → →

Δ Δ Δ= − (27) 

( , )перJH Z Т
→

Δ =  

( ( , ), , );Lnew пер JHTurnV JB Z Т BJH L
→

Δ= (28) 

( , ) ( , ) ( , );пер пер перH Z Т J Z Т JH Z Т
→ → →

Δ Δ Δ= + (29) 

( , ) ( , ) ;пер перFH Z Т H Z Т F
→ → →

Δ Δ= −    (30) 

( , )перJG Z Т
→

Δ =  

( ( , ), , );Lnew пер JHTurnV JB Z Т BJH L
→

Δ=   (31) 

( , ) ( , ) ( , );пер пер перG Z Т B Z Т JG Z Т
→ → →

Δ Δ Δ= + (32) 

( , ) ( , ) .пер перEG Z Т G Z Т E
→ → →

Δ Δ= −        (33) 

Так как положение всех характер-
ных точек механизма подпрессовки валь-
цев питающего аппарата для любого по-
ложения определено, длина подпрессо-
вывающих пружин в процессе работы 
механизма определяется из выражений: 

 

( , ) | ( , ) |;пр
пер пер перL Z Т EG Z Т

→

Δ Δ=       (34) 

( , ) | ( , ) | .пр
зад пер перL Z Т FH Z Т

→

Δ Δ=       (35) 

Как известно, в конструкциях 
верхних вальцев современных питаю-
щих аппаратов кормоуборочных ком-
байнов диаметр переднего вальца зна-
чительно превышает диаметр заднего 
вальца, а максимальный зазор между 
передними вальцами соизмерим или 
превышает диаметр заднего вальца. Та-
кая особенность конструкции питающе-
го аппарата может привести к остановке 
технологического процесса подачи рас-
тительной массы к измельчающему ап-
парату, когда верхняя часть слоя расти-
тельной массы подается выше оси вра-
щения заднего верхнего вальца. В этом 
случае бичи заднего вальца, встречаясь 
с верхней частью слоя растительной 
массы, начинают отталкивать ее назад, 
что ведет к скоплению растительной 
массы, протягиванию ее между верхни-
ми вальцами и наматыванию на них. В 
результате срабатывания предохрани-
тельного устройства происходит полная 
остановка питающего аппарата. 

Исходя из вышесказанного сфор-
мулируем «условие незаклинивания 
вальцев», определяемое геометриче-
ским положением передних и задних 
вальцев относительно друг друга: 

4
1 1 02 2cos cos ,

2
Dα α⎛ ⎞Δ ⋅ < + Δ ⋅⎜ ⎟

⎝ ⎠
    (36) 

где α1 – угол наклона межосевой линии 
СВ передних вальцев к вертикальной оси; 
α2 – угол наклона межосевой линии DJ 
передних вальцев к вертикальной оси;          
D4 – диаметр заднего верхнего вальца. 

С учетом вышеприведенных ма-
тематических зависимостей преобразу-
ем условие (36) к следующему виду: 

 

14
1 1 02

1

( )
cos arccos .

2 ( )Y

DGD
DG

α
α

α
⎛ ⎞⎛ ⎞Δ ⋅ < +Δ ⋅ ⎜ ⎟⎜ ⎟

⎝ ⎠ ⎝ ⎠
(37) 

Необходимо отметить, что в вы-
ражении (37) величина начального зазо-
ра Δ02 является текущей величиной за-
зора между задними вальцами, соответ-
ствующей зазору Δ1 между передними 
вальцами. 
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Таким образом, выражениями 
(14)…(35) описывается кинематика всей 
рассматриваемой системы в целом, а 
сформированная авторами математиче-
ская модель позволяет связать воедино 
как кинематические параметры меха-
низма подпрессовки вальцев питающего 
аппарата кормоуборочного комбайна, 
так и физико-механические параметры 
убираемой растительной массы. 

Сформулированное и аналитиче-
ски описанное выражением (37) «усло-
вие незаклинивания вальцев» позволяет 
заранее устранить «мертвые положе-
ния» механизма подпрессовки вальцев,  
которые могут вызвать остановку тех-
нологического процесса, а следователь-
но, и снизить нагрузку на элементы 
привода питающего аппарата. 
 

Заключение 

Представленный в работе метод 
векторного анализа рычажных меха-
низмов позволяет просто и наглядно 
описывать существующие и проекти-
руемые  механизмы подпрессовки валь-
цев питающих аппаратов кормоубороч-
ных комбайнов с учетом физико-
механических параметров убираемой 
растительной массы. 

Этот метод легко поддается фор-
мализации и алгоритмизации в любых 
современных математических пакетах и 
языках программирования и позволяет 
применять различные методы оптими-

зации для решения поставленной тех-
нической задачи. 

Результаты анализа и разработан-
ная авторами методика были приняты к 
реализации в РКУП «ГСКБ по зерно-
уборочной и кормоуборочной технике» 
при модернизации кормоуборочного 
комплекса КВК-800 «Палессе FS80» и 
разработке питающего аппарата кормо-
уборочного комплекса КВК-8060 «Па-
лессе FS8060». 
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The simulation of the operation  
of pre-pressing mechanism of the  
feed unit of the fodder harvester 

The analysis of the technological process of operation of the feed unit of the fodder harvester is carried 
out based on theoretical methods. The methodology and calculation of the functional mathematical model of the 
pre-pressing mechanism of the feed unit are given, taking into account the dependence of the thickness of plant 
mass layer passing between different pairs of rollers upon physical – mechanical parameters of harvested crops. 
The fundamentals of the algorithm developed by the authors are used at RKUP « GSKB for Grain and Fodder 
Harvesting Machinery» for the computer-aided design of roller feed units. 




