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ПОДБОР ВАКУУМНОГО НАСОСА ДЛЯ ВАКУУМНОЙ СИСТЕМЫ  
ФИКСАЦИИ ЗАГОТОВОК ОБРАБАТЫВАЮЩЕГО ЦЕНТРА ROVER A-S 1332 

Введение. Вакуумные системы фиксации заготовок играют ключевую роль в современных обрабаты-
вающих центрах, обеспечивая точность и надежность обработки. Однако на станке с ЧПУ ROVER A-S 1332 
все еще используется устаревшая система с механическими зажимами, что ограничивает его производитель-
ность и гибкость [1]. Для повышения эффективности было принято решение модернизировать систему фик-
сации, внедрив вакуумные присоски. Для работы такой системы требуется вакуумный насос, который будет 
обеспечивать необходимый уровень вакуума для стабильной работы присосок. При правильно выбранном 
насосе будет обеспечена оптимальная мощность и производительность системы для надежной фиксации 
заготовок различных размеров и форм во время их обработки. 

Основная часть. Вакуумный насос — это устройство, предназначенное для создания и поддержания 
пониженного давления, удаляя молекулы газа или воздуха из закрытого пространства [2, с. 220]. Вакуумный 
насос в разработанной системе фиксации заготовок создает пониженное давление, удаляя воздух из прост-
ранства между вакуумной присоской и заготовкой, что приводит к плотному прижатию материала к рабочей 
поверхности. Это обеспечивает надежную фиксацию заготовки на обрабатывающем центре, позволяя выпол-
нять механическую обработку с высокой точностью. 

Подбор насоса осуществляется по мощности (Pнасоса), так как от неё зависит способность насоса эф-
фективно поддерживать необходимый уровень вакуума, учитывая скорость натекания газа и объём системы. 
Недостаточная мощность может привести к неспособности насоса поддерживать нужное давление, что сни-
жает эффективность работы системы фиксации. Требуемую для работы вакуумной системы обрабатываю-
щего центра ROVER A-S 1332 мощность насоса можно рассчитать по следующей формуле: 

насоса ,
η
SP = (1.1) 

где S  — скорость откачки, по которой определяют эффективность вакуумного насоса; 
η   — коэффициент полезного действия (КПД) насоса, так как фактическая мощность учитывает потери 

энергии при работе. 
Скорость откачки (S) — это объём газа, который насос может удалить из системы за единицу времени. 

Рассчитывается данная величина по следующей формуле: 

,QS
P P

=
−

(1.2) 
0

где Q  — скорость натекания, характеризующая объём газа, поступающего из вакуумной камеры к 
вакуумному насосу за единицу времени; 

P  — требуемое давление вакуума, принимаемое по ГОСТ 34252-2017 [3]; 
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0 1013мбарP =  — атмосферное давление. 
В разработанной вакуумной системе скорость натекания будет равна: 

,Q V P= ⋅ (1.3) 

где: V — объём рабочей зоны. 
Вакуумные присоски расположены в рамках рабочей зоны длинной Х = 3280 мм, шириной Y = 1320 мм 

и высотой Z = 170 мм. Соответственно, объём рабочей зоны будет равен: 

3

3, 280м, 1,320м, 0,170м,
3,280 1,320 0,170 0,74592м .

X Y Z
V X Y Z

= = =

= ⋅ ⋅ = ⋅ ⋅ =
(1.4) 

Bз вакуумной камеры будет натекать 0,74592 м3 воздуха под давлением вакуума 4540мБарP =
(согласно ГОСТ 34252-2017). Скорость натекания в разработанной вакуумной системе будет равна: 

3м0,74592 4540 3386,4768 .
ч

Q = ⋅ =  (1.5) 

Соответственно, скорость откачки будет равна: 

33386,4768 м4,1654 .
1013 200 ч

S = =
−

(1.6) 

Согласно ГОСТ 34252-2017, принимаем КПД насоса η 0,7.=  
Таким образом, становится возможным рассчитать необходимую мощность вакуумного насоса для 

разработанной системы фиксации заготовок [4, с. 47-95]: 

насоса
4,1654 5,9505кВт.

0,7
P = = (1.7) 

Долговечность и стабильность работы вакуумных насосов также критически важны, поэтому при 
подборе следует обращать внимание на материалы и точность сборки. Также важно учитывать уровень ре-
монтопригодности и доступность запчастей для поддержания рабочего состояния системы. 

Несмотря на активную политику импортозамещения в Союзном государстве России и Беларуси, зару-
бежные вакуумные насосы по-прежнему имеют более высокое качество и конкурентную цену за счёт остав-
шихся запасов на складах, что делает их привлекательными для покупателей. 

Среди производителей вакуумных насосов выделяются Becker, особенно серия VTLF, известная высо-
ким качеством сборки, надёжностью и энергоэффективностью. Эти насосы обеспечивают стабильную работу 
в самых разных промышленных условиях и широко применяются благодаря их эффективности и длитель-
ному сроку службы. 

С учетом рассчитанных данных, подходящим насосом является Becker VTLF 2.250/0-79, представлен-
ный на рисунке 1. Его максимальная мощность составляет 6,4 кВт, что более чем достаточно для обеспече-
ния эффективной работы вакуумной системы для фиксации изделий на станке ROVER A-S 1332 [5]. 

Рисунок 1 — Вакуумный насос Becker VTLF 2.250/0-79 
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Заключение. Был выбран насос Becker VTLF 2.250/0-79, так как его оптимальная мощность и высокое 
качество сборки позволяет достичь необходимых параметров вакуума, что, в свою очередь, способствует 
стабильной фиксации заготовок различных форм и размеров. Это улучшение не только повысит производи-
тельность станка, но и обеспечит долгосрочную эксплуатацию системы в условиях современного производства. 
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