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Недостатками ротационных насосов являются большие 
затраты мощности и непостоянство быстроты действия [1]. 
При этом быстрота действия насосов меньше теоретической 
вследствие влияния защемленного объема и негерметичности 
системы, дросселирования воздуха на всасывании и подогре
ве при нагнетании, учитываемых коэффициентом откачки. 
Значения условного полного изотермического коэффициента 
полезного действия пластинчатых насосов составляет 0,3- 
0,65, а объемный коэффициент, учрггывающий энергетические 
потери вследствие утечек воздуха, находится в пределах 0,5- 
0,8. Потери на трение ротационных пластинчатых насосов со
ставляют 25-30 % от подводимой мощности [1].

В конструкциях насосов применяют необработанные на
клонные или радиальные лопатки, имеющие на верхних 
кромках соответственно один и два скоса под углом 45° 
(рис. 1). Такая форма лопаток вызывает их скачкообразное 
движение на отдельных участках внутренней поверхности 
корпуса и протечки воздуха через возникающий радиальный 
зазор. В результате корпус имеет волнообразный изное, а ло
патки заклинивают или обламываются отдельные их куски. 
Насос с поврежденной внутренней поверхностью корпуса ха
рактеризуется повышенным шумом и пониженными характе
ристиками.

УДК621.565.(07)

74

Ре
по
зи
то
ри
й Б
ГА
ТУ

http://bsatu.by


в  том случае, если периферийная поверхность пластин в 
поперечном сечении выполнена по дуге, отличающейся от 
теоретического профиля, то это требует продолжительного 
времени для приработки кромок пластин к цилиндру (рис. 2).

Рис. 1. Перемещение площадки контакта лопаток:

а  -  прямоугольная; б  -  срезана под углом ; 
в — ради ус  закругления меньш е расчет ного; 
г  — ради ус закругления больше расчет ного

75

Ре
по
зи
то
ри
й Б
ГА
ТУ



Для обкатки ротационных вакуумных насосов применя
ется способ, заключающийся в том, что насос устанавливает
ся на испытательном стенде и производится обкатка его пу
тем вращения ротора, создания на входе в насос минимально
го давления и подачи в рабочую камеру насоса смазывающей 
жидкости -  раствора эмульсола. Одновременно контролиру
ется температура корпуса и потребляемая насосом мощность.

При стабилизации этих параметров, свидетельствующих о 
том, что потери на трение в насосе достигли постоянной вели
чины, процесс обкатки прекращается. Недостатком данного 
способа является невысокая экономичность, вследствие боль
шой продолжительности и значительного расхода смазываю
щей жидкости, в качестве которой используется дорогостоя
щий раствор эмульсола (многокомпонентный состав на основе 
минеральных масел и поверхностно-активных веществ).

Рис. 2. Амплитуда перемещения площадки контакта 
пластины и цилиндра:

1 — г ‘ < г  - 7. — г ■ 7 — > г  ■ А — К
Предлагаемый метод обкатки ротационных вакуумных 

насосов заключается в том, что приводит во вращение ротор 
насоса, подает смазку, создает предельное давление и контро
лирует быстроту действия насоса при рабочем давлении 50 
кПа. При этом, с целью сокращения продолжительности и 
экономичности, лопатки вакуумного насоса (рис. 3) предва
рительно попарно обрабатывают в комплекте с разделяющей
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пластиной (рис. 4) толщиной
Ъ = г - 8 ■шуу/ - 8

■е  ̂ -8т^ у/
■ + 5

(где В. -  радиус корпуса (рис. 3), >5' -  толщина лопатки, 
е -  эксцентриситет, г  -  радиус ротора, -  угол между 
средней плоскостью лопатки и радиусом ротора) фрезой е

режущей кромкой радиуса ^п~ ^ '^ 1  (2е/д/1-б',^ зт^ у/ ]+ 5 .

Рис. 3. Параметры дуги кромки пластины

Рис. 4. Схема устройства для придания цилиндрической 
формы верхней кромке лопатки;

(1 — основание; 2 -  лопат ка текстолитовая; 3 — разделяю 
щая пластина; 4 — заж им; 5 — ф реза фасонная)
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Выводы
Придание верхним кромкам лопаток вакуумных насосов 

цилиндрической поверхности позволяет максимально умень
шить время обкатки. Этот способ позволяет исключить рас
ход смазывающей жидкости, в качестве которой используется 
дорогостоящий раствор эмульсола (многокомпонентный со
став на основе минеральных масел и поверхностно-активных 
веществ).
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Проблема повышения долговечности узлов трения явля
ется актуальной, что подтверждается данными статистики, 
согласно которой около 50 % отказов машин и оборудования 
происходит по причине преждевременного износа.

При этом, в ремонтом производстве на предприятиях аг
ропромышленного комплекса около 70 % задач восстановле
ния размера изношенных деталей решается использованием

78

Ре
по
зи
то
ри
й Б
ГА
ТУ




