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МОДЕЛЮВАННЯ ПРОЦЕСУ ПЕРЕВАНТАЖЕННЯ 
ВИРОБІВ ЦИЛІНДРИЧНОЇ ФОРМИ 

На основі математичної теоріїтертя розроблена модель взаємодії вантажів за випадку контактування 
їх з опорними рухомими і нерухомими площинами по дугах кіл з врахуванням співвідношень кінематичнихі 
силових параметрів. 
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На основе математической теории трения разработана модель взаимодействия грузов для случая 
контактирования их с опорными подвижными и неподвижными плоскостями по дугам окружностей с учетом 
соотношений кинематических и силовых параметров. 
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On the basis of mathematical theory of friction the model of co-operation of loads is developed forthe case of 
contact them with supporting mobile and immobile planes on the arcs of circumferences taking into account 
correla tions of kinema tics and power parame ters. 
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Накопичувальні пристрої сучасних харчових 
виробництв стосуються всіх частин їх транс-

портно-технологічних систем, починаючи від 
складів вхідних матеріальних потоків до складів 
готової продукції. 

Наявність накопичувальних пристроїв забез-
печує для виробництва статус систем з гнучкими 
зв'язками, що здійснює підвищення рівня стабіль-
ності і їх продуктивності. 

Сукупність технологічних машин-автоматів, 
транспортних елементів, накопичувальних при-
строїв, обладнання для перебудови кількарядних 
потоків в однорядний або кількарядні з іншою 
формулою розміщення виробів, перевантажуваль-
них пристроїв, недетермінованих або детермінова-
них потоків заготовок, упаковок, збільшених упа-
ковок тощо утворюють автоматизовані потокові 
лінії. Переформування потоків пов'язано з влаш-
туванням технологічних машин-автоматів і сто-
сується трансформацій недетермінованих масивів 
в детерміновані або навпаки, необхідності форму-
вання масивів виробів з заданим розкладанням 
виробів в них тощо. 

При цьому основні вимоги до перевантажуваль-
них пристроїв [1 - 3] можна сформулювати нас-
тупним чином: 

вибір параметрів системи повинен супроводжу-
ватися мінімізованими опором переміщенню ван-
тажів і енергетичними витратами; 

© А.І. Соколенко, К.В. Васильківський, М.М. Хваста, С.А. Бут, 2010 

параметри системи повинні забезпечити відсут-
ність заторів і точність позиціювання виробів у ма-
сивах; 

силові дії на вироби повинні обмежуватися пев-
ним допустимим діапазоном. 

Розглянемо перевантаження виробів цилін-
дричної форми або масивів з них. У зв'язку з цим 
введемо наступні припущення [3]: 

вважаємо, що вироби в зоні їх контакту між со-
бою і в зоні взаємодії з робочими органами і бічни-
ми обмежувальними елементами мають правиль-
ну циліндричну форму; 

геометричні характеристики виробів і їх маси 
є однаковими; 

геометрія у виконанні пристроїв відповідає роз-
рахунковій схемі; 

коефіцієнти тертя між виробами і опорними 
площинами є сталими і визначаються характерис-
тиками матеріалів пари тертя та їх станом і не за-
лежать від швидкості відносного ковзання; 

тиск виробів на опорні площини приймається 
рівномірно розподіленим; 

вважаємо, що за випадку переміщення виробів по 
рухомих площинах результуючий вектор сил тертя 
спрямовується проти вектора відносної швидкості. 

Розглянемо варіант, що стосується переван-
таження виробів циліндричної форми з рухомої 
опорної площини на нерухому під дією робочого 
органа з заданим законом руху. 

108 Х А Р Ч О В А П Р О М И С Л О В І С Т Ь № 9, 2 0 1 0 107 



П Р О Ц Е С И ТА О Б Л А Д Н А Н Н Я 

108 Х А Р Ч О В А П Р О М И С Л О В І С Т Ь № 9, 2 0 1 0 108 



П Р О Ц Е С И ТА О Б Л А Д Н А Н Н Я 

108 Х А Р Ч О В А П Р О М И С Л О В І С Т Ь № 9, 2 0 1 0 109 



П Р О Ц Е С И ТА О Б Л А Д Н А Н Н Я 

jt + 2arcsin 1 

1 г 
2ж 

\ 

sin arctg-
V, 

/ 

dt (28) 

Тоді робота на повному переміщенні 
/ х - г 

+ fpmgz x(t)> 
t=t(, 

A = f 
jr + 2arcsin : 

fmgz x(t)— r 
2ж 

f „ . x - r ^ к + 2 arcsm 
1 ^ 

2k 
sin arctg-m 

V, 
dt (29) 

де t, , — час завершення перевантаження. 
(к) 

Визначення часу t, , може бути здійснене з вра-
(к) 

хуванням залежності 
t=tw 

х(к) = Jx(t)dt 
t = 0 

(ЗО) 

за відомого значення кінцевого переміщення t|K|. 
Досягнення такого розв'язання може здійснюва-
тися з використанням методу ітерацій. 

Висновки. Одержані залежності дозволяють від-
мітити наступне. Накопичувальні пристрої штучних 
вантажів в транспортно-технологічних системах пе-
реводять останні в розряд систем з гнучкими зв'язка-
ми, а їх існування пов 'язано з необхідністю перебудови 
потоків, їх поділу, формування і розформування маси-
вів виробів тощо. Важливою складовою таких систем 
є перевантажувальні пристрої, а їх робота може ґрунту-
ватися як на детермінованих, так і недетермінованих 
принципах організації. 

За наявності рухомої опорної площини загаль-
ний опір переміщенню залежить від координати пе-
реміщення х і співвідношення швидкостей x / V K . 

Збільшення швидкості переміщення за ін-
ших рівних умов сумарний опір і опір F ' збільшує. 

За наближеної рівності f = f опір переміщенню 
збільшується зі зростанням координати х. 
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