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О П Р Е Д Е Л Е Н И Е ПАРАМЕТРОВ УСТРОЙСТВ 

БЕЗУДАРНОЙ УКЛАДКИ БУТЫЛОК 

Рассматриваются вопросы ограничения нагрузок ударного взаимодействия буты-
лок в устройствах для укладки и выемки бутылок при работе с транспортной тарой. 
Разработанная теория дает возможность осуществить оптимальный выбор парамет-
ров системы. 

Исследование относится к области техники, реализующей перемещение и укладку 
на фиксированный уровень приемной плоскости массивов бутылок посредством за-
хватной головки. 



Изыскание резервов быстродействия (и пропускной способности) заключается 
в повышении кинематических параметров, которое приводит к увеличению показате-
лей силового воздействия. Покажем, что совмещение заданного быстродействия 
при серьезных ограничениях динамических параметров возможно за счет соответству-
ющего выбора характеристик исследуемых систем. 

В большинстве случаев привод захватной головки осуществляется посредством 
упругой подвески. Иногда это просто элемент конструкции, а иногда — специальный 
упругий элемент, вводимый из каких-то конструктивных соображений. С достаточной 
д л я практики точностью моделирования расчетная модель может быть приведена к 

двухмассовой системе (рис. ). Здесь т1 — это приведен-
ная масса привода; т 2 — приведенная масса захватной 
головки с изделиями; С1 2 — приведенная жесткость под-
вески захватной головки; х1 и х2 — соответственно коор-
динаты перемещения ведущей и ведомой масс; б — зазор 
между изделиями в захватной головке и приемной плос-
костью. 

Аналитическую модель составим в предположении, 
что на начало процесса скорости х1 и х2 равны нулю, уп-
ругий элемент с жесткостью Сп нагружен до величины 
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т2£> (где g — ускорение свободного падения) и основывается на общепринятых в ди-
намике машин допущениях . 

В процессе укладки должен быть перекрыт зазор б, в системе возникают колеба-
тельные процессы, существенно влияющие на нагрузки в элементе 12, и кинематиче-
ские параметры массы т2. Если демпфирующие свойства системы ограничены, то 
скорость входа в контакт изделий с приемной плоскостью может значительно отли-
чаться от скорости ведущей массы. 

В связи с и з л о ж е н н ы м при проектировании таких систем следует при выборе 
параметров руководствоваться условием минимизации х2 ведомой массы на момент 
выбора зазора б. 

Установим взаимосвязь между параметрами рассматриваемой модели, исходя 
из такого условия на основе решения и анализа уравнений движения . Последние 
записываются в виде: 

= (t); 

• С12 (х2 — *i). 
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Вид представлений х2 — х2 (t) и х2 = хг (t), как видим, при прочих равных 
условиях зависит от за кона движения ведущей массы. 

Если полагать, что xt = Vx — const , то хх = Vxt и при начальных условиях! 
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При условии, что Jtj = R (1 — c o s at), где R — радиус установки тяги упругого 
ч.н меита; w — угловая скорость звена установки тяги и при прежних начальных 



из скоростей в переносном и относительном д в и ж е н и я х . Т а к как амплитуда колебаний 
скорости близка к скорости установившегося д в и ж е н и я , то в момент, когда отно-
сительная и переносная скорости р а з н о н а п р а в л е н ы и относительная имеет по м о д у л ю 
максимальное значение , с у м м а р н а я скорость равна нулю. 

Значение зазора, б. м 

Жесткость 1 т1п, С 
скорость ведущей массы, м/с 

С12, Н/м 1 т1п, С 

0.05 0,1 0,15 0,2 0,25 

2000 1,99 0 , 0 9 9 0 , 1 9 9 0 ,298 0 ,397 0 ,497 
4 0 0 0 1,4 0 ,07 0 ,14 0 ,211 0 ,281 0 ,351 
6000 1,15 0 ,057 0 ,115 0 , 172 0 , 2 2 9 0 ,187 
8 0 0 0 0 , 9 9 3 0 ,05 0 , 0 9 9 0 , 1 4 9 0 , 1 8 9 0 ,248 

10 000 0 , 8 8 8 0 ,044 0 , 0 8 9 0 , 1 3 3 0 , 1 7 8 0 ,222 

3. Частота и период колебаний определяются соотношением массы и жесткости , 
поэтому либо по фиксированной величине технологического зазора следует опреде-
л я т ь величину жесткости, либо по выбранным значениям жесткости и массы опреде-
л я т ь зазор , оптимизирующий систему. 


