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Вступ

Лабораторно-практичні заняття є одним з основних видів організації пізнавальної діяльності студентів при вивченні дисципліни „Підйомно-транспортні машини”. Вони призначені для поглибленого вивчення науково-теоретичних основ розрахунку, стійкого опанування методами обґрунтування конструкційних параметрів підйомно-транспортних механізмів на підставі аналізу технологічних процесів, режимів та обсягів транспортних робіт; подальшого розвитку навичок роботи зі спеціальною і додатковою літературою, нормативними документами, набуття практичного досвіду, умінь і навичок технічного експериментування з використанням сучасного лабораторного обладнання, вимірювальних приладів і лабораторних стендів.

МЕТА РОБОТИ
1. Вивчити конструкцію та ознайомитися з принципом роботи стрічкових конвеєрів.
2. Визначити основні параметри стрічкових конвеєрів, що розміщені в лабораторії ПТМ (продуктивність, довжину транспортування, швидкість руху вантажу).
1. ТЕОРЕТИЧНІ ВІДОМОСТІ

2.1 Будова стрічкових конвеєрів
Для переміщення сипких і штучних вантажів в горизонтальних, полого-похилих та вертикальних напрямках, а також для між операційного транспортування виробів в поточному виробництві використовують стрічкові конвеєри.
Дякуючи таким перевагам як простота конструкції, економічність, продуктивність, надійність, стрічкові конвеєри широко застосовують в сільському виробництві. До недоліків стрічкових конвеєрів відносять втрати вантажу при транспортуванні дрібнодисперсних і пилових вантажів.
Стрічкові конвеєри розрізняють за призначенням:

· загального призначення: для горизонтального і похилого переміщення вантажу (з гладкою та рифленою стрічкою).

· спеціального призначення: для зернової, харчової та іншої промисловості.
За способом вивантаження стрічкові конвеєри різняться:

· скиданням вантажу з головного барабану.

· плужковими або механічними скидачами.

Траса транспортування може бути прямолінійною чи криволінійною. Стрічкові конвеєри використовують і як механізми вбудовані в складні машини чи комплекси: комбайни, підбирачі, кормороздавачі кормоцеху, тощо.
Стрічкові конвеєри бувають стаціонарні та пересувні. Для круто-похилого переміщення сипких, кускових та штучних вантажів застосовують конвеєри з планками, двострічкові та стрічково-трубчасті конвеєри. Для легкопошкоджуваних вантажів використовують стрічково-трубчасті конвеєри з еластичними поролоновими або пористо гумованими стрічками. 
Транспортуюча стрічка – основний тяговий та вантажонесучий елемент. Це найбільш дорогий і найменш довговічний елемент конвеєра. В практиці машинобудування виготовляють стрічки з бавовняних тканин (бельтингів) прогумованих і не прогумованих, синтетичних матеріалів та сталі.

Не прогумовані бавовняні стрічки використовують тоді, коли вантаж, який транспортують стрічкою, дуже чутливий до сторонніх запахів (харчова та кондитерська промисловість).

Прогумовані стрічки застосовують для транспортування таких сипких матеріалів: зерно, борошно, коренебульбоплоди, пісок, мінеральні добрива та інші матеріали (рис.1,а).

Гумово-тросові стрічки виготовляють без тканинних прокладок або з ними (рис.1,б). Ці стрічки застосовують для транспортування великошматкових та інших специфічних вантажів.
Для підвищення лінійної щільності вантажу застосовують стрічки з бортами (рис.1,д), а для збільшення кута транспортування, стрічки виготовляють з виступами, ребрами і фасонними накладками (рис.1,в,г,є,з), що запобігають сповзанню вантажу. Для транспортування пиловидних і ядовитих вантажів застосовують трубчасту стрічку з механічною застібкою (рис.1,ж)
На рис.1 зображено різні конструкції транспортуючих стрічок. 
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Рис.1
	1
	-
	робоча сторона;
	3, 5
	-
	прокладки та тросики;

	2
	-
	опорна сторона;
	4
	-
	захисна тканина.


Стальні стрічки виготовлені з нержавіючої та кислостійкої сталі застосовують для транспортування продуктів в печах, сушарках та інших машинах. Використовують також стрічки із синтетичних матеріалів (нейлону, перлону, капрону), а також з пластмаси. Такі стрічки мають підвищену міцність та опір дій навколишнього середовища.

Кінці транспортуючої стрічки з’єднують різними способами: зшивкою, металевими шарнірами, холодним склеюванням (самовулканізуючим клеєм) з подальшою прошивкою з’єднань та вулканізацією. Останній спосіб найбільш надійний і довговічний.
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Рис.2
Опори стрічки – важливі елементи конвеєра. Вони служать для підтримання стрічки та зменшення її провисання. Опорами стрічок можуть бути настил та ролики. При транспортуванні габаритних штучних вантажів використовують комбіновані опори. Конвеєри з настилами називають волокушами, їх робота супроводжується підвищеною зносостійкістю стрічки і великим опором переміщенню.

При транспортуванні коренебульбоплодів, зерна, будівельних матеріалів, тюків і корзин широко застосовують одно - (рис.2, а, г, д), дво – (рис.2,з), три – (рис.2, б) і багатороликові опори. Використання ввігнутих роликів (рис.2, д) з різними коловими швидкостями призводить до нерівномірного зношування стрічки. Найбільше питоме навантаження на стрічку дозволяють отримати багатороликові опори (рис.2,ж) та трубчасті напрямні (рис.2,є). 
Ролики, на які спирається верхня вітка умовно називається робочими, а ролики, на які спирається нижня ненавантажена (холоста вітка), називають холостими. В окремих випадках застосовують бокові (дефлекторні) направляючі ролики, які утримують стрічку від бокового зсування з барабанів. Верхні (робочі) ролики бувають прямі для плоскої форми стрічки та жолобовидні для жолобовидної форми стрічки. Причому, останні можуть спиратися на два, три, або п’ять роликів.
Нижні холості роликові опори поділяють на прямі однороликові, складні циліндричні, дискові та жолобовидні (двороликові). Відстань між роликоопорами на верхній робочій вітці стрічки вибирають в залежності від характеристики транспортованих вантажів. На нижній вітці відстань між роликоопорами приймають 2…2,5 рази більшою ніж у верхньої, але не більше 3,5 метрів.

Щоб привести стрічку в рух найбільш часто використовують один з барабанів, якій називають приводним. Найкраще використовувати такий барабан, щоб робоча вітка стрічки набігала на нього. Для натягування стрічки застосовують натяжний пристрій який звичайно розміщують на кінцевому барабані (горизонтальний натяг), або в будь-якому місці холостої вітки (вертикальний натяг). Натягувати стрічку необхідно для того, щоб забезпечити силу тертя між барабаном і стрічкою.
Завантажувальний пристрій – має вигляд лотка або лійки для сипких та дрібношматкових матеріалів. Штучні вантажі звичайно завантажують за допомогою спеціальних завантажувальних столів.
З метою збільшення кута обхвату приводного барабана стрічкою часто ставлять відхиляючий барабан. Функції відхиляючого барабана іноді виконують ролики.

Розвантаження транспортованого матеріалу можна здійснювати в кінці конвеєра, через приводний барабан, або в проміжних місцях. В останньому випадку необхідно використовувати розвантажувач, який може бути стаціонарний або пересувний. За допомогою пересувного розвантажувача можна вивантажувати матеріал на будь-якій ділянці транспортування. Звичайно пересувний розвантажувач встановлюють на спеціальному візку, який переміщують вздовж конвеєра.

Важливими елементами стрічкового конвеєра є також рама і приводна станція. 
Приводні станції стрічкових конвеєрів бувають однобарабанні, двобарабанні, трибарабанні. Як правило, приводну станцію монтують в кінці робочої вітки, тобто там, де створюється найбільший натяг стрічки.

Для забезпечення необхідного зчеплення стрічки з приводним барабаном використовують натяжні пристрої. Тип натяжного пристрою залежить від довжини конвеєра, а також від пружних властивостей стрічки. Розміщують цей пристрій в місці найменшого натягу стрічки. Гвинтові натяжні пристрої використовують в конвеєрах невеликої довжини (L<50м). В конвеєрах великої довжини, як правило, використовують вантажні натяжні пристрої, які можуть розміщуватись в будь-якій частині холостої вітки.

Крім згаданих елементів, стрічкові конвеєри комплектують пристроями для очищування барабанів від прилиплих часток транспортованого матеріалу, для контролю наявності матеріалу на стрічці, для контролювання пробуксовування стрічки, для аварійного вимикання привода стрічки та для вловлювання стрічки.
Всі ці пристрої монтують на рамі. Раму в коротких конвеєрах виготовляють суцільною зварною конструкцією. В довгих конвеєрах - секційною, яку збирають за допомогою болтових з’єднань.
2.2 Визначення продуктивності стрічкового конвеєра
Продуктивність конвеєра може бути об’ємна (м3/год), масова (т/год, кг/с) або штучна (шт/с, шт/год). 

В практиці сільськогосподарського машинобудування найбільш часто використовують масову продуктивність.
Якщо робоча частина стрічки спирається на плоский настил (рис. 4) або на рівні роликові опори (стрічка плоска), то продуктивність конвеєра визначають за залежністю (2.1).
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Рис.3. Розміщення вантажу на стрічці, що спирається на плоский настил
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(2.1)
	де Q
	-
	продуктивність стрічкового конвеєра, кг/с;

	C0
	-
	коефіцієнт, що враховує притуплення вершини шару вантажу та нахил конвеєра до горизонту;

	B
	-
	ширина стрічки, м;

	υc
	-
	швидкість стрічки, м/с;

	φ
	-
	кут природного ухилу вантажу, що розміщується на рухомій стрічці;

	γ
	-
	об’ємна маса (щільність) вантажу, який необхідно транспортувати.


Величина коефіцієнта С0  вибирається з таких рекомендацій.

	β
	-
	0…5º
	5º…10º
	10º…15º
	15º…20º
	>20º

	С0
	-
	1.0
	0.98
	0.95
	0.90
	0.85


	Тут β
	-
	кут нахилу конвеєра до горизонту.
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(2.2)

	φ0
	-
	кут природного ухилу вантажу, який знаходиться в спокійному стані.


Кут нахилу конвеєра до горизонту необхідно вибирати на 4…5º меншим, ніж кут тертя вантажу по рухомій стрічці конвеєра, тобто:
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(2.5)
	де ρ
	-
	кут тертя вантажу об рухому стрічку;

	f0
	-
	коефіцієнт тертя вантажу по рухомій стрічці;

	f
	-
	коефіцієнт тертя вантажу по нерухомій стрічці. 


Для конвеєрів, що мають робочу вітку у вигляді жолоба, який сформований трьома роликовими опорами (рис. 4) визначають продуктивність за наступним виразом:
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Рис.4. Положення вантажу на стрічці, що спирається на трироликову опору
2.3 Визначення сил опору руху стрічки та натягу її в характерних перерізах контура
При роботі стрічкового конвеєра виникають сили опору руху стрічки в момент її завантаження W1, сила опору руху робочої вітки W2, сила опору при розвантаженні WP, сила опору руху холостої вітки W3. Крім того, необхідно подолати опір сил тертя в підшипниках барабанів, на перегинання стрічки на барабанах, опор очищувальних пристроїв.
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(2.7)
	де W1
	-
	сила опору руху стрічки в момент її завантаження, Н;

	υ0
	-
	початкова швидкість вантажу в момент подачі його на стрічку.
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(2.8)
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(2.9)

	де W2
	-
	сила опору руху робочої вітки, Н;

	L
	-
	довжина конвеєра, м.;

	qв
	-
	вага одного метру вантажу, який розміщений на стрічці, Н/м.;

	qТ.О
	-
	вага одного метру довжини тягового органу, Н/м.;

	g
	-
	прискорення сили земного тяжіння, м/с2;

	ωS
	-
	коефіцієнт опору руху стрічки на робочій вітці.
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(2.10)
	де W3
	-
	сила опору руху холостої вітки, Н;

	ωS'
	-
	коефіцієнт опору руху стрічки на холостій вітці.
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(2.11)
	де WР
	-
	сила опору при розвантаженні, Н.


Значення коефіцієнтів опору руху стрічки на робочій та холостій вітці приймають з таких рекомендацій
	ωS
	0,06…0,1
	якщо, використовують роликові опори, менші значення для прямих роликових опор

	ωS
	0,35…0,60
	при використанні стальних настилів

	ωS
	0,40…0,70
	при використанні дерев’яних настилів


Рушійна сила необхідна для подолання всіх сил опору
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(2.13)
	де F0
	-
	рушійна сила, Н;

	c
	-
	коефіцієнт, що враховує сили опору руху на перегинання стрічки на всіх барабанах (крім приводного);

	n
	-
	кількість барабанів з кутом охоплювання стрічкою більше або рівним 180º;

	m
	-
	кількість барабанів з кутом охоплювання стрічкою в межах 180º-90º;

	k
	-
	кількість барабанів з кутом охоплювання стрічкою менше 90º.


Значення коефіцієнтів с1, с2, с3 приймають з таких рекомендацій.

	с1
	1,1…1,07
	для барабанів в яких кут охоплювання стрічкою більше або рівним 180º

	с2
	1,07…1,05
	для барабанів в з кутом охоплювання стрічкою в межах 180º-90º

	с3
	1,05…1,03
	для барабанів в з кутом охоплювання стрічкою менше 90º.


Зусилля у набігаючій на приводний барабан вітці
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(2.14)
	де k0
	-
	коефіцієнт запасу натягу стрічки , який залежить від типу приводного барабана (1,0…1,4) ;

	f1
	-
	коефіцієнт тертя між матеріалом стрічки та барабаном;

	α1
	-
	кут охоплювання стрічкою приводного барабана, рад.
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Рис.5. Сили опору руху стрічки та натяг її в характерних перетинах
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(2.15)
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(2.17)

Уточнюємо значення рушійної сили
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(2.18)

Перевіримо можливість передачі рушійної сили за рахунок сил зчеплення стрічки з приводним барабаном
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(2.19)
Якщо ця умова не виконується, то збільшують кут обхвату α1, футерують барабан з метою збільшення коефіцієнта тертя f1.

2.3. Монтаж стрічкових конвеєрів
Монтаж стрічкових конвеєрів починають з нанесення головної осі. Для цього спочатку натягують осьову струну 7 (орієнтир), а потім за допомогою лінійки, шаблона, рівня та виска вимірюють осі приводного і натяжного барабана (рис. 6).
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Рис.6. Схема вимірювання положення металоконструкцій стрічкових конвеєрів
Тут важливо звертати особливу увагу на зв'язок цих осей з транспортирними та технологічними лініями, які розміщуються поряд із стрічковими конвеєрами.

Спочатку складання конвеєра починають з монтажу металоконструкцій приводної або натяжної станції, а потім приступають до монтування середньої частини (рис.7).

Вирівняну за допомогою шаблона 1, і рівня 2 металоконструкцію 4 закріплюють за допомогою фундаментних болтів 5. Отвори 6 під болти роликоопор виготовляють на заводах – виготовлювачах по контуру.

Потім встановлюють роликові опори. Роликові опори починають встановлювати  спочатку для неробочої (холостої) вітки, поки до них не закривають доступ верхні робочі роликоопори.
Як правило, барабани та роликропори поступають до місця монтажу конвеєра у складеному вигляді, а тому їх треба лише встановити, виміряти та закріпити в проектному положенні.
Приводний барабан встановлюють на попередньо виміряну опорну конструкцію. Якщо після монтажу приводного барабана відхилення його осі від перпендикулярності осі конвеєра та горизонтальності осі самого барабана будить перевищувати 1:1000 то з конвеєра буде сходити стрічка в сторону.
Виміряють приводний барабан 1 за допомогою тонкої нитки 2 (струни), яку пропускають через отвір (вічко) в бобишці 3, що встановлюється на шаблон 4 (рис.7). Нитку 2 закріплюють за барабаном 1 в точці А.
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Рис.7. Схема вимірювання приводного барабана
Натяжний барабан 1 встановлюють (рис. 8) аналогічно приводному, але крім контролювання положення осі барабана (перпендикулярності осі конвеєра та горизонтального положення) слід контролювати горизонтальність напрямних повзунків 2, з якими рухаються ковзні опори барабана, а також паралельність цих повзунків.
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Рис.8. Схема для встановлення та вимірювання натяжного барабана
Роликові опори, найперше, перед монтуванням ретельно переміряють. Якщо ролики заїдають, мають великий осьовий люфт або великий дисбаланс, то їх не слід монтувати, а спочатку відремонтувати. Якщо роликоопори встановлено не перпендикулярно до осі конвеєра або до осі горизонту (холоста вітка), то це не матиме значного впливу на відхилення руху стрічки від осі конвеєра.
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Рис.9 Схема для встановлення роликоопор
Роликові опори перевіряють по виску 1, який опускають з головної струни 2 (рис.9).

При цій перевірці слід досягнути того, щоб відстані К1 і К2 були рівні між собою. 
Якщо робоча вітка стрічки спирається на жолобовидну трьохроликову опору (рис. 10), то при монтажі верхніх роликових опор слід кожну п’яту - шосту опору розміщувати під кутом 2º…3º до вертикалі або до площини стрічки з нахилом в сторону її руху. Така постановка робочих роликових опор дозволяє автоматично центрувати стрічку в процесі роботи.
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Рис.10 Схема установлювання роликопор, що центрують стрічку
Положення роликів перевіряють за допомогою струни 1, яку натягують між трьома роликами (рис. 11). Відхилення по вертикалі не повинно перевищувати 1 мм. Регулюють це положення за допомогою прокладок 3.

[image: image45.emf]2 1

3

±

1

 

м

м


Рис.11 Схема до вимірювання роликоопор
Навішування стрічки на зібрану металоконструкцію конвеєра виконують за допомогою лебідки або трактора. При навішуванні стрічки необхідно слідкувати за тим, щоб товста (робоча) гумова обкладка стрічки була розміщена назовні, а для зручності зєднання кінці стрічки розміщують на верхній робочий вітці.
З'єднання кінців стрічки (нероз'ємні) виконують вулканізацією склеюванням (рис.12), склепуванням внапусток, зшиванням сирицевими пасками або жильними струнами.

Роз'ємні з'єднання виконують гачкові, петлеві, скобкові та планчасті (роз'ємні з'єднання дозволяється застосовувати при частій зміні довжини конвеєра).

При з'єднанні кінців необхідно уважно слідкувати за тим, щоб не сталося перекошування стрічки, бо це викликатиме бокове зміщення стрічки під час її руху, схід її з барабанів, пошкодження країв, а також передчасне руйнування з’єднань. Для вулканізації стику попередньо розмічують майбутнє з'єднання. Як правило кінці з'єднання розміщують під кутом α=30º, якщо 
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 (δ - товщина стрічки, D - діаметр барабана).

Ширину сходинки визначають з розрахунку міцності з'єднання на зріз.
При підготовці косого стику слід уважно стежити, щоб не розрізати черговий шар стрічки.
Після ретельного очищення поверхонь майбутнього з'єднання за допомогою круглої металевої щітки ці поверхні покривають гумовим клеєм (3-4 шари) з інтервалами 1…1,5 години (для просушування кожного шару). Коли останній шар підсох затискають кінці стрічки за допомогою двох стальних полос і стягують за допомогою двох ручних поліспастів із зусиллям, що дорівнює робочому. Склеєні кінці стрічки прикочують важким валком від середини до кінців стрічки. Тут треба ретельно стежити за тим, щоб в місці з'єднання не утворились повітряні міхурі. Потім на стики верхнього і нижнього шару прикладають кордову тканину шириною 160 мм, попередньо покривши її клеєм і посипавши потім тальком. В такому вигляді стик поміщують до вулканізаційного апарату де при температурі t=138°…143°С протягом 12 – 15 хв. проводиться процес вулканізації для шарових стрічок.
Якщо стрічка має 12 прокладок, то процес вулканізації відбувається за 55…60 хв.
При склеюванні самовулканізаційним клеєм кінці стрічки покривають двічи, як і при гарячий вулканізації. Перший шар клею висушують за 20…25 хв, другий за 5…10 хв, а потім складають і прокочують валиком. Стик звільняють від стяжних пристосувань через 3…4 години, а стрічка готова до роботи через 10…12 годин. Якщо використовувати швидкодіючий клей, то витримку можна зменшити до 4 годин.
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Рис.12. Схема для з’єднування кінців стрічки нероз’ємним способом
Щоб скоротити монтажні роботи можна завчасно підготувати обладнання, а також вести паралельно монтаж середніх елементів, приводної та натяжної станції одночасно в декількох пунктах. 

Перед перевіркою роботи стрічкового конвеєра необхідно встановити захисні кожухи, борти, лійки, очисні пристрої. Стрічку слід натягнути до розрахункового зусилля. Конвеєр випробовують на холостому ході протягом 3…4 годин. При цьому перевіряють нагрівання підшипників, обертання роликових опор, відсутність підтікання мастила та роботу механізмів очищення стрічки і барабанів. Основну увагу слід зосередити на контролюванні руху стрічки. Якщо стрічка сходить з приводного барабана або з роликових опор, конвеєр зупиняють, ослаблюють роликоопори на ділянці сходження стрічки і повертають в напрямку, який показано на (рис.13).
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Рис.13. Регулювання верхніх роликоопор при сходженні стрічки
(а-приводний барабан, б-середня частина)
	1
	-
	приводний барабан;
	4
	-
	вісь конвеєра;

	2
	-
	роликова опора;
	5
	-
	напрям руху стрічки;

	3
	-
	вісь стрічки;
	6
	-
	напрям сходження стрічки;

	7
	-
	напрям розвертання роликоопор.


3. КОНСТРУКЦІЇ ЛАБОРАТОРНИХ УСТАНОВОК
В лабораторії ПТМ встановлено два стрічкових конвеєра (рис.14, 16). На стрічковому конвеєрі, зображеному на рис.14 встановлена прогумована стрічка 2, приводний барабан 1, відхиляючий барабан 6, роликові опори 5, натяжний барабан 4, настил 8, а також приводна станція 7, до складу якої входить мотор-редуктор і відкрита ланцюгова передача. Конвеєр укомплектовано пристроєм 9 для очищування стрічки від транспортованого вантажу. На конвеєрі встановлено пристрій 11 для контролювання обриву стрічки та буксування приводного барабана.
Сила зчеплення конвеєрної стрічки з приводним барабаном забезпечується натягом стрічки за допомогою гвинтового натяжного пристрою, який складається з двох натяжних гвинтів 12 та повзунів, що переміщуються в повздовжніх напрямних.
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Рис 14. Схема стрічкового конвеєра
Стрічковий конвеєр, зображений на рис. 15, має стрічку 1, яка з’єднана за допомогою сирицевих пасів. Стрічка приводиться в рух за допомогою приводного барабана 2. Натяжний барабан 3, переміщуючись за допомогою гвинтів 4, створює необхідний натяг стрічки, який забезпечує передачу тягового зусилля від приводного барабана до стрічки. Верхня робоча вітка стрічки впирається на робочі ролики 5. Тут використовують прямі роликові опори, які утримують стрічку в горизонтальному стані. Щоб підтримувати неробочу (холосту) вітку використовують неробочі опорні ролики 6. Ці ролики розміщують приблизно вдвічі рідше ніж робочі ролики, але відстань між цими роликами не повинна перевищувати 3м. Для привода конвеєра використовують мотор-редуктор 7, на вихідному валу якого встановлена ведуча зірочка 8.
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Рис.15 Схема горизонтального стрічкового конвеєра
За допомогою роликового ланцюга 9 і веденої зірочки 10 приводиться в рух приводний барабан 2. Конвеєр має приводну головку, в якій розміщено приводний барабан і проміжні секції з робочими та неробочими роликами. Для запобігання розтрушування сипкого вантажу всі проміжні секції і головки укомплектовані бортами з ущільненнями, виконаними з прогумованої тканини. 
Зображений на рис.16 стрічковий конвеєр виконано пересувним, що забезпечується колісним ходом 1. Конвеєр має стрічку 2, на якій для збільшення кута нахилу транспортування сипких вантажів закріплено дерев’яні скребки. Стрічка цього конвеєра виконана з бавовняної тканини (бельтингу) і не прогумована.
Слід звернути увагу на з’єднання кінців стрічки. Ведучий барабан 3, виконаний з дерев’яних складових елементів, має вихідний кінець вала із закріпленим веденим шківом 4 клинопасової передачі. На вихідному кінці вала із закріпленим веденим шківом 4 клинопасової передачі. На вихідному кінці вала електродвигуна 5 закріплено ведучий шків 6, який передає рух за допомогою клинового паса 7 до веденого шківа 4. Конвеєр має ведений барабан 8, який за допомогою натяжних гвинтів 9 здійснюють натяг стрічки 2. Конвеєр має завантажувальний бункер 10, який безпосередньо з’єднаний з огороджувальними бортами 11. Конструкція конвеєра дозволяє змінити кут нахилу конвеєра до горизонту.
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Рис.16 Схема пересувного стрічкового конвеєра
4. ОБЛАДНАННЯ, ІНСТРУМЕНТИ ТА ВИМІРЮВАЛЬНА АПАРАТУРА
Для вивчення студентами пропонується один з трьох, встановлених в лабораторії ПТМ стрічкових конвеєрів. Для вимірювання використовують штангенциркуль, лінійку, рулетку, секундомір, а також набір гайкових ключів, ватметр, амперметр, ваги.
5. ПОСЛІДОВНІСТЬ ВИКОНАННЯ РОБОТИ 
5.1. Досконало вивчити запропоновану лабораторну установку та заміряти конструктивні розміри конвеєра.
5.2. Визначити загальне передаточне число привода конвеєра.

5.3. Визначити швидкість стрічки конвеєра (м/с):
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	де dб
	-
	діаметр приводного барабана, мм;

	nб
	-
	частота обертання приводного барабана, об/хв;

	Uзаг
	-
	загальне передаточне число привода. 


5.4. Виміряти геометричні параметри та силу тяжіння вантажу. Погодити з викладачем крок вантажів на стрічці конвеєра.

5.5. Провести розрахунок погоного навантаження qв та продуктивності Q конвеєра. Значення величин qв та Q занести до таблиці 2.
5.6. Визначити необхідну потужність електродвигуна для роботи конвеєра.
5.7. Визначити потужність, яку витрачає електродвигун при роботі конвеєра без навантаження, за допомогою ватметра.

5.8. Після припинення подачі струму до електродвигуна, встановити на стрічці конвеєра декілька вантажів з кроком а (кількість вантажів та довжину кроку погодити з викладачем).
5.9. Запустити знову електродвигун приводу стрічки в присутності викладача та визначити проміжок часу між сходженням першого та останнього вантажу.

5.10 Визначити потужність, яку втрачає електродвигун привода стрічки
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	де Рф
	-
	покази ватметра, який встановлюють на одній фазі.


5.11. Повторити досліди тричі причому відстань а між вантажами кожного разу залишати постійними. Дані дослідів заносити до таблиці 2.
5.12. Виконати дослід змінивши крок а між вантажами (збільшити та зменшити а в 2…3 рази). Дані дослідів також занести до таблиці 2.

5.13. Визначити експериментальну продуктивність конвеєра
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(5.3)

	де n
	-
	кількість вантажів встановлених на стрічці;

	m
	-
	маса штучного вантажу;

	tсер
	-
	середній проміжок часу між проходженням першого і другого n-го вантажу на приводному барабані стрічкового конвеєра.


5.14. Визначити значення коефіцієнту опору:
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(5.4)

	де PT'
	-
	потужність на приводному валу, к/Вт;

	Q
	-
	продуктивність конвеєра, кг/с;

	Lr
	-
	довжина переміщення вантажу по горизонтальному напрямку, м.


5.15. Побудувати графіки залежностей: 
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(5.5)
	де ηтр
	-
	к.к.д. конвеєра.


6. ПИТАННЯ ДЛЯ КОНТРОЛЮ ЗНАНЬ
1. Що впливає на величину граничного кута нахилу конвеєра до горизонту?
2. Як визначити діаметр приводного барабана в лабораторній установці?
3. Якими конструктивними прийомами можна змінити величину тягової здатності приводного барабана стрічкового конвеєра?
4. Який спосіб розвантажування конвеєрної стрічки не потребує ускладнення конструкції конвеєра?
5. При якому способі розвантаженні стрічки можна забезпечити дозовану роздачу кормів на тваринницьких фермах і комплексах?
6. З якою метою виконується футерування приводного барабана?
7. З якою метою на робочій поверхні одного з барабанів стрічкового конвеєра виконують випуклість?
8. Які способи з’єднання кінців стрічки застосовують найбільш широко?
9. Який спосіб з’єднання кінців стрічки забезпечує їй найбільший строк служби?
10. Які сили опору руху стрічки виникають на її робочій ділянці?
11. На які складові частини витрачається потужність двигуна, що рухає стрічковий конвеєр?
12. Які підшипники рекомендовано використовувати для вала приводного барабана?
13. Які фактори впливають на продуктивність стрічкового конвеєра?
14. Яка послідовність проведення дослідів при визначенні продуктивності стрічкового конвеєра, що переміщують штучні вантажі?
7. ОФОРМЛЕННЯ ПРОТОКОЛУ ЗВІТУ ЛАБОРАТОРНОЇ РОБОТИ
 «Вивчення конструкції та визначення основних параметрів стрічкового конвеєра»

Мета роботи: Вивчити будову та ознайомитися з принципом дії стрічкових конвеєрів, які розміщені в лабораторії ПТМ. Визначити основні параметри конвеєра (продуктивність, довжину транспортування, швидкість руху вантажу).
7.1. Накреслити схему стрічкового конвеєра, запропонованого викладачем для вивчення.

7.2. Зробити висновки по конструкції елементів стрічкового конвеєра, який розглядають при виконанні лабораторної роботи (спосіб натягу стрічки, складність привода, регулювання ходу стрічки, розвантаження стрічки та інші). 
7.3. Подати ескіз з’єднання кінців стрічок.
7.4. Досконало вивчити запропоновану лабораторну установку та виконати заміри конструктивних розмірів.
Таблиця 1.
	Назва параметру
	Позначення
	Одиниці вимірювання
	Значення
	Примітка

	Ширина стрічки
	В
	м
	
	Виміряти

	Товщина стрічки
	δ
	м
	
	Виміряти

	Довжина стрічки
	l
	м
	
	Виміряти

	Діаметр приводного барабана
	dδ1
	м
	
	Виміряти

	Діаметр натяжного барабана
	dδ2
	м
	
	Виміряти

	Діаметр опорних роликів
	dρ
	м
	
	Виміряти

	Діаметр відхиляючого барабана
	dδ3
	м
	
	Виміряти

	Передаточне число редуктора
	Up
	
	
	Обчислити

	Передаточне число ланцюгової передачі
	Uл
	
	
	Обчислити

	Передаточне число пасової передачі
	Uп
	
	
	Обчислити

	Число зубів ведучої зірочки ланцюгової передачі
	Z1
	
	
	Порахувати

	Число зубів веденої зірочки ланцюгової передачі
	Z2
	
	
	Порахувати

	Діаметр ведучого шківа пасової передачі
	d1
	
	
	Виміряти

	Діаметр веденого шківа пасової передачі
	d2
	
	
	Виміряти

	Загальне передаточне число привода
	U=U1U2
	
	
	Порахувати

	Кутова швидкість барабана
	ω1
	
	
	Порахувати

	Лінійна швидкість руху стрічки
	Vекс
	м/с
	
	Визначити експериментом

	Продуктивність конвеєра при транспортуванні

(вказує викладач)
	Q
	кг/с
	
	Порахувати


7.5. Результати дослідів, проведених при транспортуванні штучних вантажів, занести в таблицю 2.

Таблиця 2.
	Маса штучного вантажу
	m
	кг
	
	
	
	

	Крок розміщення штучних вантажів
	а
	м
	
	
	
	

	Погонна маса вантажу
	qв
	кг/м
	
	
	
	

	Розрахункова продуктивність конвеєра
	Q
	кг/с
	
	
	
	

	Час проходження вантажів по конвеєру
	T
	с
	
	
	
	

	Середнє значення часу проходження
	tсер
	с
	
	
	
	

	Продуктивність конвеєра
	Z
	шт/с
	
	
	
	

	Розрахункова потужність на транспортування вантажів
	Рт
	кВт
	
	
	
	

	Коефіцієнт опору руху
	ω0
	
	
	
	
	


7.6. Побудувати графіки залежностей:
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7.7. Висновки по лабораторній роботі з пропозиціями щодо покращення роботи стрічкових конвеєрів.

1. СПИСОК ЛІТЕРАТУРИ

1. Зенков Р.Л.. Ивашков И.И., Колобов Л.Н. Машины непрерывного транспорта,- М: Машиностроение, 1980 -300с.

2. Ковальчук В.А., Колобов Л.Н. Расчёт производительности ленточных конвейеров при транспортировании насыпных грузов // Вестн. машиностроения . 1972. №5.

3. Спиваковский А.О., Дьячков В.К. Транспортирущие машины. - М: Машиностроение, 1983 -487с.

4. Красников В.В., Дубинин В.Ф. Акимов В.Ф, и др. Подъемно-транспортные машины. 4-е изд., перераб. и. доп. - М: Агропромиздат, 1987 -272с.  

5. Александров М.П. - Подъемно-транспортные машины. - М: Высшая школа, 1985 -520с.
6. Корнеев Г.В. Конвеєры и елеваторы сельськохозяйственного назначения. - М-К: Машгиз, 1961 -231с.

7. Борисов А.М. Фатеев М.Н., Гохтель А.Х. Сельськохозяйственные погрузочно-разгрузочные машины. – М: Машииностроение, 1973 -160с.

8. Зуев Ф.Г., Лотков-И.А., Полухин А.И., Подъемно-транспортные машины зерноперерабатывающих предприятий.- М: Агропромиздат, 1985 -320с.

9. Конвейеры: Справочник / Валков Р.А., Гнутов А.Н., Дьячков В.К. и др. Под общей редакцией Пертека В.А., - Л: Машиностроение, Ленинградское отделение, 1984 -367с.

10. Диденко В.С., Ярошенко В.Ф. Подъемно-транспортные машины, изучение конструкции и определение параметров ленточных Конвеєров. Методические указаний к лабораторной работе для студентов факультета механизации сельского хозяйства. – К.: Изд-во УСХА, 1989 -14с.
11. Ярошенко В.Ф. Підйомно – транспортні машини. Вивчення конструкції та визначення основних параметрів стрічкових Конвеєрів. Методичні вказівки до лабораторної роботи для студентів факультету механізації сільського господарства. -К.: УДАУ, 1994 – 20с.

ДОДАТОК
Таблиця 3. Основні фізико-механічні властивості сільськогосподарських вантажів

	Назва вантажу
	Об’ємна маса γ,т/м3
	Кут природного ухилу в спокої, φ0 град
	Коефіцієнт тертя спокою f0

	
	
	
	по сталі
	по дереву
	по гумі

	Горох
	0,78...0,82
	24...26
	0,25
	0,27
	0,36

	Гречка
	0,54...0,72
	26...28
	0,73
	0,79
	0,8

	Кукурудза (зерно)
	0,60...0,77
	28
	0,4
	0,44
	0,46

	Конопляне насіння
	0,55...0,60
	27
	0,38
	0,41
	0,44

	Насіння льону
	0,55...0,66
	35
	0,34
	0,37
	0,4

	Мука
	0,55...0,60
	55
	0,65
	0,85
	0,85

	Овес
	0,40...0,52
	27
	0,46
	0,52
	0,55

	Висівки
	0,25...0,44
	38
	2,16
	2,3
	2,45

	Просо
	0,75...0,83
	24...26
	0,38
	0,4
	0,45

	Пшениця
	0,65...0,82
	33...35
	0,4
	0,62
	0,68

	Рис
	0,65...0,75
	33...35
	0,47
	0,57
	0,6

	Ячмінь
	0,60...0,72
	27...29
	0,37
	0,42
	0,5

	Соняшник
	0,42...0,45
	45
	0,51
	0,54
	0,58

	Жито
	0,68...0,49
	35
	0,58
	0,62
	0,66

	Картопля
	0,65...0,73
	35
	0,51
	0,55
	0,58

	Буряки
	0,47...0,70
	35
	0,5
	0,54
	0,57

	Сіно і солома (пресовані)
	0,28...0,30
	-
	0,35
	0,37
	0,4

	Сіно ворохом
	0,10...0,17
	-
	0,31
	0,33
	0,35

	Силос вологий
	0,55...0,65
	-
	0,78
	0,75
	0,9

	Кукурудза (качани)
	0,38...0,45
	-
	0,6
	0,63
	0,7

	Гній мокрий
	0,60...0,89
	72
	1,68
	1,8
	1,9

	Торф вологий
	0,55...0,65
	50
	0,7
	0,75
	0,85

	Торф висушений на повітрі
	0,33...0,41
	45
	0,27
	0,3
	0,32


� EMBED Equation.3  ���
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