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ДО ПИТАННЯ ПРОФIЛЮВАННЯ СЕКЦIЙ ГНУЧКОГО 

ГВИНТОВОГО КОНВЕЄРА  
 
Обгрунтувано параметри секцiй гнучкого гвинтового конвеєра за 

умови стабiльностi роботи з гнучким рукавом при транспортуваннi 
сипких матерiалiв на криволiнiйних трасах. Розроблена програма ЧПК 
для профiлювання секцiй гнучкого конвеєра заданого профiлю на 
верстатi 16К20Ф3. 

 
Гнучкi гвинтовi конвеєри, якi виконанi з окремих секцiй, отримали 

широке використання в рiзних галузях народного господарства при 
транспортуваннi на криволiнiй трасах. Одним iз недолiкiв їх роботи є 
те, що на криволiнiйних трасах транспортування вантажiв кiнцi кожної 
секцiї вискоблюють внутрiшню поверхню гнучких рукавiв, що 
призводить до швидкого їх зношування i забруднення транспортного 
матерiалу. 

Дослiдженням характеристик гнучких гвинтових робочих органiв 
(ГРО) i технологiї їх виготовлення присвяченi роботи ряду авторiв 
[1,2,3], однак цiлий ряд питань залишається невирiшеним. Особливо це 
стосується вiдпрацювання цих конструкцiй на технологiчнiсть i 
технологiї їх виготовлення. 

Тому метою даної роботи є визначення поздовжнього профiлю 
кожної гвинтової секцiї гнучкого конвеєра i визначення їх 
продуктивностi. 

Робота виконується в рамках прiоритетних напрямкiв розвитку 
науки i технiки "Новiтнi та ресурсозберiгаючi технологiї в 
промисловостi, енергетицi та агропромисловому комплексi" на 2002-
2006 роки. 

Профiлювання зовнiшньої поверхнi гвинтової спiралi по радiусу 
R=320мм проводилося рiзцем вiдiгнутим з твердого сплаву Т15К6 – 
поз.8. на рис.1.  



 
 

 
 
 
 

Рис. 1 – Експериментальна установка для проточування секцiй 
гнучкого гвинтового конвеєра 

1 – заднiй центр; 2 – супорт верстата; 3 – штанга iндикатора; 4 – 
вставка; 5 – iндикатор; 6 – права втулка; 7 – гвинтова спiраль; 8 – 

рiзець; 9 – лiва втулка; 10 – токарний патрон 
 

Базування секцiї здiйснювали з лiвого боку по торцевiй i зовнiшнiй 
поверхнi лiвої втулки, а з правого боку - через центр впресованої 
втулки 4 у внутрiшнiй отвiр правої втулки 6. 

Для проточування секцiї шнека по радiусу розроблена програма на 
ЧПК на верстатi 16К20Ф3 МС 2101.01, яка забезпечує технологiчний 
процес проточування згiдно технiчних умов роботи конвеєра [4]. 

Продуктивнiсть гнучкого шнекового транспортера при вiдомiй 
обємнiй вазi вантажу визначаємо за залежностю: 
Qγ=γg·Q, (1) 
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де γg  -об”ємна вага матерiалу, кг/м3 
    Q –  продуктивнiсть конвеєра, м3/год., яку можна визначити з 

залежностi: 
Q = Kn·Fp·Va, (2) 

де Kn – коефiцiєнт пропорцiйностi 
     Fp -  робоча площа поперечного сiчення кожуха, мм2 
     Va – середня осьова швидкiсть матерiалу, м/с. 

 
Рис. 2 – Розрахункова схема взаємодiї гнучкого конвеєра з 

гнучким кожухом  
1 – гвинтовий кожух; 2- секцiя гнучкого гвинтового конвеєра; 3 – 

шарнiрне зєднання сусiднiх секцiй; 4 – подаючий виток. 
 
Транспортно-технологiчна система на криволiнiйнiй трасi (рис.2) 

характеризується радiусiв кривини гнучкого кожуха Rk, внутрiшнiм 
дiаметром гнучкого кожуха Dk, геометричними параметрами 
гвинитової секцiї (довжина L, максимальний радiус в медiальному 
перерiзi секцiї R1, радiус перерiзу в торцевiй частинi секцiї R2). 
Оскiльки для передачi сипкого вантажу достатньо одного витка шнека 
на один секцiйний орган, то розрахунок продуктивностi шнека будемо 
проводити по одному витку. 



 
Рис.3 – Поперечне сiчення секцiйного гвинтового конвеєра 

 
Оскiльки для уникнення пошкоджень внутрiшньої поверхнi 

гнучкого кожуха, зовнiшню поверхню обертання  гвинтової поверхнi 
секцiї необхiдно виконана бочкоподiбною, то радiус її кривини 
повинен бути меншим або рiвним мiнiмального радiуса кривини 
гнучкого кожуха [5]. 

Зазор Z мiж витком i гнучким кожухом визначається iз залежностi: 
22 )2/(TRR kk   (3) 

де Т – крок робочого витка, мм;  DT 1,1...8,0 . 
Rk – внутрiшнiй радiус кожуха, мм 
Найменший радiус робочого витка в поперечному перерiзi 

визначається за умови: 

R2 = R1 – Rk +
2)2/(2 TRk  . (4) 

На рисунку 3 зображено вигляд робочого витка шнека iз торцевої 
сторони при взаємодiї з гнучким рукавом, а заштрихована область 
показує робочу площу поперечного сiчення кожуха Fp. Оскiльки 
формування робочого витка шнека проходить методом проточування з 
постiйною швидкiстю поперечної подачi i частотою обертання 
шпинделя, то утворенi кривi Б i В представляють собою спiралi 
Архiмеда, причому вони є симетричнi мiж собою. 

В полярнiй системi координат iз центром в точцi О крива Б може 
бути представлена рiвнянням: 
Ρ =α·φ +R2 (5) 
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Кут φ змiнюється в межах вiд φо = 0 до φ1 = π. 
Площу поперечного сiчення кожуха Fp визначаємо за формулою: 

Fp = ( F1 + F2) – F3 (7) 
де F1 – площа сектора кривої Б, мм2; 
     F2 – площа сектора кривої В, мм2; 
    F3 – площа внутрiшнього отвору шнека, мм2. 
Оскiльки  

F1 = F2, то Fp = 2 F1 – F3 (8) 
Площа сектора кривої Б буде рiвна: 
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Пiдставляючи значення (6) у формулу 9 одержимо: 
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Тодi площа робочого сiчення конвеєра буде рiвною: 
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В порiвняннi iз секцiями шнекiв, в яких не проводилось 
обточування зовнiшнього дiаметра витка, робоча площа  поперечного 
сiчення зменшиться на величину Δ, яка дорiвнює. 

Δ = F – Fp = πR )
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де F – робоча площа витка без проточення, мм2. 
Осьова швидкiсть руху вантажу визначається iз залежностi: 
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де Т1 – крок траєкторiї руху вантажу, мм; 
  кутова швидкiсть обертання, с-1. 

Максимальна осьова швидкiсть транспортування реалiзується при 
горизонтальному розмiщеннi гнучкого шнека, а мiнiмальна при його 
вертикальному розмiщеннi. 

Коефiцiєнт пропорцiйностi Кn  визначається з залежностi: 
Kn = Ψ·φ (14) 



де Ψ – поправочний коефiцiєнт, який враховує кiлькiсть вантажу, 
що захоплюється потоком i вiдхиленням середньої швидкостi потоку 
вiд розрахункової, φ – коефiцiєнт заповнення матерiалу. 

Пiдставивши значення складових в рiвняння (1), отримаємо 
формулу для визначення прродуктивностi гнучкого гвинтового 
конвеєра з заданим профiлем секцiї. 
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Висновки: 
1. В результатi теоретичних i експериментальних дослiджень 

встановлено поздовжнiй профiль секцiї гнучкого гвинтового конвеєра i 
розроблена програма на ЧПК для його здiснення на токарному верстатi 
16К20Ф3. 

2. Виведенi аналiтичнi залежностi для визначення 
конструктивних параметрiв секцiй гнучкого гвинтового конвеєра i 
рацiональнi значення величини зазору мiж шнеком i рукавом. 

3. На основi проведеного профiлювання виведена формула для 
визначення продуктивностi гнучкого секцiйного гвинтового конвеєра в 
залежностi вiд конструктивних i технологiчних параметрiв. 
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М.Б. Клендий, I.Я. Новосад 
К ВОПРОСУ ПРОФИЛИРОВАНИЯ СЕКЦИЙ ГИБКОГО 

ВИНТОВОГО КОНВЕЙЕРА  
 
Обосновано параметры секций гибкого винтового конвейера при 

условии стабильности работы с гибким рукавом при 
транспортировке сыпучих материалов на криволинейных трассах. 
Разработанная программа ЧПК для профилирования секций гибкого 
конвейера заданного профиля на станке 16К20Ф3. 

 
 
 
 

M.B. Klendiy, I.Y. Novosad 
TO QUESTION OF ÏÐÎÔIËÞÂÀÍÍß ÑÅÊÖIÉ OF FLEXIBLE 

SCREW ÊÎÍÂÅªÐÀ  
 
Ground parameters of sections of flexible screw conveyer on condition 

of stability of work with a flexible sleeve at transporting of friable materials 
on curvilinear routes. Developed program of NPR for profiling of sections 
of the flexible conveyer set type on a machine-tool 16Ê20Ô3. 

 


