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процесу, який вiL)ш вaє на висоту ш орсткості. При зм ін і ш видкості ве­
личина ш орсткості практично не змінюється.

Геометричні параметри поверхні після вібраційного обкатуван­
ня алмазним індентором майже не відрізнялись від геометричних 
параметрів поверхні після шліфування і становлять Ra 0,32-2,5 мĸм . 
Ш орсткість поверхні після комплексної технології —  Ra 0,16-1,6 мĸм.
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НАУКОВЕ ОБҐРУНТУВАННЯ ПАРАМЕТРІВ 
ШНЕКОВИХ ПЕРЕВАНТАЖУВАЛЬНИХ ПРИСТРОЇВ 

ДЛЯ КАРТОННИХ ПАЧОК B ПАКУВАЛЬНИХ МАШИНАХ

The rational geometric profile parameters screw to ensure the smooth operation o f 
highly packing machine.

Maшини-aвтoмaти для пакування сипкої продукції в картонні пач­
ки р ізн і за конструкційними ознаками та структурними елементами. Для 
забезпечення суміщення декількох технологічних операцій при одночас­
ному переміщенні пачки, зменшення необхідної кількості додаткових 
робочих органів, підвищення продуктивності порівняно з аналогічними 
технологічними модулями пакувального обладнання доцільним є викори­
стання шнекових перевантажувальних пристроїв.

П ід  час проектування шнекових перевантажувальних пристроїв 
змінного кроку для картонних пачок виникає пorгpeбa забезпечити зада­
ний крок м іж  пачками при мінімально можливій довжині шнека. Для цьо­
го потрібно провести аналіз геометричних і кінематичних параметрів 
шнека залежно від обраного закону руху пачки, так наприклад —  пере­
міщення з постійним прискоренням, з постійно зростаючим та постійно 
спадаючим прискоренням, з і синусоїдальною зм іною прискорення.

Дослідження кінематичних параметрів переміщення пачки за об­
раним законом руху дало можливість визначити граничні значення кіль­
кості обертів Pmax та довжину шнекового конвеєра Smax.

1. Переміщення з постійним прискоренням:

1 « P max « ^ r ( j 4 * V  + B • H ■ Y2 + ( t f . r f  -  2* * )  ； ⅛ д · ≈  ĩ j ¦ ļ ï  ^
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2. Переміщення з постійно спадаючим прискоренням:
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3. Переміщення з постійно зростаючим прискоренням:
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Рис. 1. Технологічна схема переміщення картонних пачок шнековим переван­
тажувальним пристроєм: 1 —  шнековий конвеєр зі змінним кроком; 2 —  кар­
тонна пачка; H —  максимальний та h —  мінімальний крок між пачками; d —  
внутрішній та D —  зовнішній діаметр шнека; hn —  крок між витками; ∆h —  

приріст товщини витка шнека

4. Переміщення з і зм іною  прискорення за синусоїдальним зако­

ном:

1 ^ ш ĸ ^ 3

де у —  кут захвату пачки шнековим перевантажувальним пристроєм.

⅛  = --- ^ ^ ⅛  ,· ,  ̀ (7)
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Рис. 2. Графік зміни довжини шнекового ĸoнвccpa від кількості обертів при 
переміщенні пачки за законом: 1 —  з постійним прискоренням; 2 —  з постійно 

спадаючим прискоренням; 3 —  з постійно зростаючим прискоренням; 4 —  
прискорення змінюється за синусоїдальним законом

Результатом проведеного дослідження переміщення пачки шне­
ковим перевантажувальним пристроєм стало визначення таких основ­
них параметрів шнека, як: кількості обертів Pmax та довжини Smax. Було 
встановлено, що забезпечити заданий крок м іж  пачками при мінімально 
можливій довжині шнекового перевантажувального пристрою c можли­
вим при переміщенні з постійно зростаючим прискоренням та з прис­
коренням, яке змінюється за синусоїдальним законом. Визначено раці­
ональні геометричні параметри профілю шнека, для забезпечення без­
перебійної високопродуктивної роботи пакувальної машини.
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ДPУKAPCЬKO-TEXHГЧHI ВЛАСТИВОСТІ СУЧАСНИХ ФАРБ

The model samples o ſ hybrìd inks and inks fo r printing on non-aЬsorbení mate­
rials are elaborated. Printing, rheological and physiЫechnical properties o f inks 

and they optical characteristics are investigated.

В ідповідно до потреб ринку зм інюється характер замовлень на 
поліграф ічну продукц ію , її оздоблення, ком позиційну складність. Це, у


