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РЕФЕРАТ 

 
Розроблений   дипломний   проект     освітньо-кваліфікаційного   рівня 

«бакалавр» на тему: «Конвеєр ланцюговий з модернізацією натяжного 

пристрою». 

Дипломний проект має в складі пояснювальну записку, яка вміщує 

вступ, 3 розділи, висновки і додатки загальним обсягом 79 стр., 17 рисунків, 

3 таблиці, а також з графічної частини, яка має 5 креслень формату А1. 

У проекті зроблено опис технологічного процесу в якому приймає 

конвеєр ланцюговий, його місце та позначення в технологічній схемі, 

кінематичні, стійкі, параметричні розрахунки, що доказує працездатність та 

надійність конструкції, рекомендацій щодо монтажу та експлуатації,  рівень 

стандартизації та уніфікації, відповідність розроблюваної машини вимогам 

техніки безпеки, питань з охорони праці. Зроблено літературно- патентний 

огляд, запропоновано корисну модель та визначено недоліки. 

 

 
Ключові слова: КОНВЕЄР ЛАНЦЮГОВИЙ, НАТЯЖНИЙ ПРИСТРІЙ, 

МАТЕРІАЛ,  ПРОДУКТИВНІСТЬ, ВАЛ. 



РЕФЕРАТ 

 
Разработан дипломный проект образовательно-квалификационного 

уровня «бакалавр» на тему: «Конвейер цепной с модернизацией натяжного 

устройства». 

Дипломный проект имеет в составе пояснительную записку, которая 

содержит вступление, 3 разделов, выводы и приложения общим объемом 79 

стр., 17 рисунков, 3 таблицы, а также с графической части, которая имеет 5 

чертежей формата А1. 

В проекте сделано описание технологического процесса в котором 

принимает конвейер цепной, его и обозначения в технологической схеме, 

кинематические, устойчивые, параметрические расчеты, доказывает 

работоспособность и надежность конструкции, рекомендации по монтажу и 

эксплуатации, уровень стандартизации и унификации, соответствие 

разрабатываемой машины требованиям техники безопасности, вопросов по 

охране труда. Сделано литературно патентный обзор, предложено полезную 

модель и определены недостатки. 

 
Ключевые слова: КОНВЕЙЕР ЦЕПНОЙ, НАТЯЖНОЕ УСТРОЙСТВО, 

МАТЕРИАЛ, ПРОИЗВОДИТЕЛЬНОСТЬ, ВАЛ.



ESSAY 

 

 
A diploma project of the educational and qualification level “Bachelor” was 

developed on the topic: “ Chain conveyor with modernization of the tensioning 

device.” 

The graduation project has an explanatory note, which contains the 

introduction, 3 sections, conclusions and appendices with a total volume of 79 pages, 

17 figures, 3 tables, as well as a graphic part, which has 5 drawings in A1 format. 

The project describes the technological process in which the chain conveyor 

takes, its place and designation in the technological scheme, kinematic, stable, 

parametric calculations, proving the efficiency and reliability of the structure, 

recommendations for installation and operation, level of standardization and 

unification, compliance of the developed machine safety, labor protection issues. A 

literature-patent review was made, a utility model was proposed and shortcomings 

were identified.  

 
Key words: CHAIN CONVEYOR, TENSIONER, MATERIAL, 

PRODUCTIVITY, SHAFT. 
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Вступ 

На виробництвах висока продуктивність праці забезпечується 

використанням комплексів транспортних машин, що здійснюють потокове 

переміщення вантажів. 

Машини безперервної дії характеризуються безперервним 

переміщенням насипних або штучних вантажів по заданій трасі без зупинок 

для завантаження чи розвантаження. Переміщуваний насипний вантаж 

розташовується суцільним шаром на несучому елементі машини – ланцюгу 

або полотні, або окремими порціями в безперервно рухомих послідовно 

розташованих на невеликій відстані один від одного ковшах, коробах та інших 

ємностях. 

Штучні вантажі переміщуються також неперервним потоком у заданій 

послідовності один за другим. При цьому робочий (з вантажем) та зворотній 

(без вантажу) рух вантажонесучого елементу машини відбувається одночасно. 

Завдяки неперервності переміщення вантажу, відсутності зупинок для 

завантаження та розвантаження, та поєднанню робочого та зворотнього руху 

вантажонесучого елемента машини неперервної дії мають високу 

продуктивність, що дуже важливо для сучасних підприємств з великими 

вантажопотоками.  

Особливу групу транспортуючих машин і установок складають робочі 

спільно з ними допоміжні пристрої: живильники, ваги, вантажні машини, 

бункера, затвори, дозатори, жолоби. 

На сучасному підприємстві транспортні та технологічні лінії 

взаємозв’язані та являють собою єдину виробничу систему. Правильна 

організація та безперебійна робота міжцехового та внутрішньоцехового 

транспорту є такою ж обов’язковою умовою успішної роботи підприємства, як 

і раціональна організація виробничих процесів. 

Кількість вантажів, що переміщуються на сучасному підприємстві, 

велика. Наприклад, вантажопотік доменної печі складає до 2000 т/год різних 
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вантажів при цілодобовій роботі; на районній електростанції середньої 

потужності повинно цілодобово забезпечуватися подача до топок до 350 т/год 

вугілля; грузопотік ливарного цеху середнього машинобудівного заводу 

складає до 2000 т/год різноманітних вантажів. Переміщення такої кількості 

вантажів може забезпечувати тільки система високопродуктивних конвеєрів. 

 

1.1Призначення конвеєра ланцюгового 

Ланцюговий конвеєр - вид конвеєра, тягове зусилля якого 

представлене одним чи кількома ланцюгами. Порівняно зі стрічковими, 

ланцюгові конвеєри можуть переміщувати вантажі важкі, з високою 

температурою і мають більшу продуктивність. Тим не менш, вони важчі, 

дорожчі, у них вище вартість експлуатації та вони більш громіздкі. Ланцюги 

конвеєра мають великі кількості пар тертя, це вимагає регулярного їх 

змащення. 

Основне призначення машин неперервної дії – переміщення вантажів 

по заданій трасі. Одночасно з транспортуванням вантажів вони можуть 

розподіляти по заданим пунктам, накопичуючи в обумовлених місцях, 

переміщувати по технологічним операціям і забезпечувати необхідний ритм 

виробничого процесу. 

Конвеєри призначені для транспортування насипних і штучних вантажів 

по трасі, розташованої у вертикальній площині або в просторі. Найбільш 

широко застосовуються ланцюгові конвеєри для транспортування важких 

крупношматкових і гарячих вантажів. Такі матеріали не можуть переміщатися 

іншими конвеєрами. 

За рахунок можливості використання ланцюгових конвеєрів різних 

типів, збільшуються спроможності використання даних машин. 

До переваг ланцюгових пластинчастих конвеєрів відноситься 

можливість завантаження з бункера без проміжних живильників, велика 

продуктивність (до 2000 м3 / ч) і довжина переміщення (до 2 км) внаслідок 

високої міцності тягових ланцюгів. 
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Вони використовуються в металургійній промисловості для подачі 

крупношматкової руди, на підприємствах будматеріалів, хімічної 

промисловості, для переміщення крупношматкових нерудних матеріалів в 

гірничорудній і вугільній промисловості. Широке застосування знайшли 

ланцюгові пластинчасті конвеєри в машинобудуванні для переміщення 

гарячих поковок і виливків, на потокових лініях збірки, загартовці, відпустці, 

охолодженні, мийці, фарбуванні, сушці. На підприємствах переробки торфу 

ланцюгові пластинчасті конвеєри застосовуються в бункерах з сировиною, де 

вони є рухомим дном бункера, так як внаслідок високої механічної міцності 

настилу допускають розвантаження сировини з вагонів з великої висоти.  

Ланцюгові скребкові конвеєри використовуються для транспортування 

різних пилоподібних, зернистих і кускових добре сипучих вантажів. Зазвичай 

швидкість скребкових конвеєрів становить (0,16 ÷ 0,4) м / с, довжина до 100м 

і продуктивність до 350 т / год.  

Основна перевага скребкових конвеєрів, завдяки якому вони знайшли 

широке застосування на підприємствах з переробки торфу, - можливість 

проміжного завантаження і, головне, розвантаження матеріалу, саме тому ці 

конвеєри часто використовуються як розподільні. Перевагою скребкових 

конвеєрів є також можливість транспортування запилених і гарячих 

матеріалів. Переміщення гарячих сушених матеріалів від сушарок в пресове 

відділення і подальший розподіл її між пресами здійснюється системою 

скребкових конвеєрів. 

 
1.2 Застосування конвеєра ланцюгового 

Конвеєри є складовою, невід’ємною частиною сучасного технологічного 

процесу. Вони встановлюють та регулюють темп виробництва, забезпечують 

його ритмічність, сприяють підвищенню продуктивності праці та збільшенню 

випуску продукції. Разом з виконанням транспортно-технологічних функцій, 

конвеєри є основними засобами 
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комплексної механізації та автоматизації вантажно-розвантажувальних і 

складських операцій. Представлена схема ланцюгів устаткування для 

виробництва керамічних плиток.  

 

1, 2, 3, 4 - бункери сировини; 5, 6, 7, 8 - вагові дозатори; 9, 18, 22 – ланцюгові  

конвеєри; 10, 21 - видаткові бункери; 11 -дозатор води; 12 - кульовий 

барабанний млин мокрого помелу; 13 - приямок шламу; 14 - вібросито з 

електромагнітом; 15 - шлам-басейн; 16 - насос; 17 - розпилювальна сушарка; 

19 - елеватор; 20 - сито-бурат; 23 - прес; 24 - автоматичний верстат для 

виправлення плиток; 25 - автомат для розкладки плиток; 26, 30, 32, 35 -візки; 

27, 29 - тунельна сушарка; 28 - глазурувальний верстат; 31 -тунельна піч; 33 - 

автомат для сортування плиток по розмірах; 34 - конвеєр для пакування; 36 - 

автонавантажувач; 37 - склад готової продукції 

 

Рисунок 1 - Технологічна схема застосування конвеєру на прикладі 

виробництва керамічних плиток 

 

Різноманіття виконуваних транспортно-технологічних функцій 

зумовило створення різноманітних конструктивних виконань ланцюгових 

пластинчатих конвеєрів як загального так і спеціального призначення. 

Конструкції настилів дозволяють транспортувати вантажі з температурою 
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до 120 °С, а бортових посилених і швелерних – поковок і відливок з 

температурою до 400 °С. Такі конвеєри можуть експлуатуватися як у 

приміщеннях, так і на відкритому повітрі з температурою навколишнього 

середовища від -40 до +45 °С. 

Перевагами ланцюгових конвеєрів є: можливість виконання роботи при 

занадто високих чи низьких температурах; транспортування широкого 

асортименту насипних, штучних вантажів; прокладення шляхів 

транспортування під великим кутом (до 45°); можливість застосування 

приводів для безперевантажного транспортування на великі відстані; висока 

продуктивність при невеликій швидкості руху; переміщення занадто гарячих, 

крупношматкових та гострокромкових вантажів; можливість завантаження із 

бункера без застосування спеціальних живильників.  

До недоліків ланцюгових конвеєрів слід віднести: складність 

виготовлення, висока вартість, велика вага; досить мала швидкість руху 

тягового органу; складність в експлуатації та обслуговуванні, що зумовлено 

великим числом шарнірних з’єднань; опір руху вище, ніж в інших конвеєрах; 

складність розвантаження транспортерів з бортовим настилом. 

 

2. Технічні характеристики ланцюгових конвеєрів 
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Ширина 

настилу 

ходової 

частини, 

мм 

Швидкість руху 

ходової частини, 

м/сек. 

Номінальна 

продуктивність, 

м3/год 

Крок 

тягового 

ланцюга, 

 мм 

Число 

зубців 

зірочок 

400 0,01 - 0,025 10 – 25 80-100 6 

500 0,04 – 0.063 32 – 63 125-160 7 

650 0.08 – 0,125 80 – 125 200-250 8 

800 0,16 – 0.25 160 – 250 315-400 9 

1000 0,315 – 0,4 320 – 500 400-500 10 

1200 0,5 – 0,63 630-1000 500-630 11-12 

1400     0,8 – 1 1250-2000 630-800 12-13 

 



 
3. Опис конструкції та принцип дії конвеєра ланцюгового 

 

Основним елементом ланцюгових конвеєрів є ланцюг, що оточує кінцеві 

зірочки, один з яких, як правило, є приводним, а інший - натяжним. На верхній 

гілці ланцюга пересувається вантаж, вона є робочою. Нижня гілка є 

неробочою. Поступальний рух конвеєр видає від фрикційного приводу. 

Первинне натягнення ланцюга забезпечується натяжним пристроєм. Вантаж 

поступає на ланцюг через завантажувальні пристрої, розвантаження проходить 

з кінцевої зірочки або в будь-якому пункті уздовж траси конвеєра. Очищення 

від прилиплих частинок вантажу робиться за допомогою очисних пристроїв. 

 
 

1 – зварні стійки; 2 – привідна станція; 3 – упори для накопичення 

заготовок; 4 – напрямна рейка; 5 – натяжна станція 

Рисунок 2 - Схема ланцюгового конвеєра 

 

Пластинчатий ланцюговий конвеєр (Рис. 3) має станину 5, на кінцях 

якої встановлені дві зірочки – привідна 2 та натяжна 7 з натяжним пристроєм 

8. Настил 3, що складається з окремих металевих або дерев’яних пластин, які 

закріплені до одного чи двох тягових ланцюгів 4, які огинають кінцеві 

зірочки і знаходяться у зчепленні з ними. Вертикально замкнені тягові 

ланцюги забезпечені опорними катками та рухаються разом з настилом по 

напрямних шляхах станини 5 вздовж продольної вісі конвеєра. Конвеєр 

завантажується через одну або декілька воронок 6 у будь-якому місці траси, 

а розвантажується через кінцеву зірочку і воронку 1. Проміжне 

розвантаження можливе лише для пластинчатих конвеєрів з безбортовим 

плоским настилом  
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1 – розвантажувальна воронка; 2 – привідна зірочка; 3 - настил; 4 – тяговий 

ланцюг; 5 - станина; 6 – завантажувальна воронка; 7 - натяжна зірочка; 8 – 

натяжний пристрій;  

Рисунок 3 - Загальний вигляд ланцюгового пластинчатого конвеєра 
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4. Патентно-літературний огляд з метою удосконалення технічних 

характеристик конвеєра ланцюгового 

 

В основу корисної моделі [7] поставлена задача шляхом зміни 

конструкції напрямних, рами, введення нових елементів, зміни взаємозв'язку 

цих елементів підвищити надійність натяжного пристрою, механізувати його 

обслуговування. 

 

Рисунок 4 - Загальний вигляд натяжного пристрою стрічки конвеєра 

В основу корисної моделі [3] поставлена задача забезпечити 

автоматичне підтягування стрічки при її подовженні в процесі роботи 

конвеєра шляхом виключення в цих умовах нерухомого зв'язку регулюючої 

гайки з натяжним гвинтом. 

 

Рисунок 5 - Натяжний пристрій стрічкового конвеєра 
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В основу корисної моделі [4] поставлена задача створення вантажного 

натяжного пристрою стрічкового конвеєра, у якому нова конструкція 

натяжного вантажу забезпечить підвищене натягнення стрічки в період сталого 

руху, що забезпечить підвищити надійність і довговічність всієї конструкції. 

 

Рисунок 6 - Кінематична схема вантажно-ланцюжного пристрою 

Корисною моделлю [9] ставиться завдання зменшити час перебування 

абразивних частинок у середині закритих ланцюгових шарнірів; забезпечити 

просте, швидке і надійне складання конвеєра, не відступаючи при 

виготовленні від технічних вимог до ланцюгів; підвищити експлуатаційний 

ресурс і забезпечити використання прутків із економічно вигідних матеріалів і 

без каліброваних поверхонь. 

 

Рисунок 7 - Вигляд збоку в перерізі  

Сутність корисної моделі [6] полягає в тому, що таровані вантажі 

підвішені за допомогою троса, закріпленого на нерухомій опорі, який охоплює 

роликовий блок, закріплений на вільному плечі натискного важеля, шарнірно 

з'єднаного з нерухомою опорою й взаємодіючого із хвостовиком тягової вилки, 

у вушках якої закріплена вісь зірочки ланцюгової передачі. 
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Рисунок 8 - Натяжний пристрій тягового ланцюга 

Натяжний пристрій [5] для тягового органу конвеєра (Рис. 6) містить 

переміщуваний в напрямних опорної рами 1 блок 2, огинає тяговим органом 3 і 

з'єднаний з тягою 4. Блок обертається навколо осі 5, закріпленої в сухарях 6, які 

переміщаються уздовж опорної рами. Пружина 7 впирається в кільцеву проточку 

8 накидної гайки 9, яка накручується на порожній ступінчастий гвинт 10. На тязі 

закріплена конусна шайба 11, що контактує з пружиною. Фіксує тягу гайка 12. 

Тяга діє на блок за допомогою вилки 13. Забезпечується зменшення розмірів 

натяжного пристрою, спрощення його обслуговування і збільшення терміну 

служби. 

 

Рисунок 9 - Вигляд натяжного пристрою 

Винахід відноситься до галузі машинобудування і стосується натяжних 

пристроїв, і може бути використано в транспортують машинах з тяговим 

органом.  

Технічний результат винаходу полягає в зменшенні розмірів натяжний 

пристрій, спрощення його обслуговування і збільшенні терміну служби. 
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5. Обгрунтування вибору варіанту удосконалення 

 
Натяжний пристрій містить переміщуваний в напрямних опорної 

рами блок, огинає тяговим органом і з'єднаний з тягою, забезпеченою 

гвинтом і пружиною, порожнистий гвинт встановлений на тязі і взаємодіє 

з гайкою, закріпленої нерухомо на опорній рамі, а тяга виконана з 

кільцевим виступом. За патентом пристрій відрізняється тим, що 

порожнистий гвинт забезпечений накидною гайкою п-подібної форми з 

наскрізним отвором в торці, конусна шайба контактує з пружиною, яка 

впирається в кільцеву проточку. 

Використання даного натяжного пристрою дозволяє: значно 

зменшити габаритні розміри пристрою; спростити експлуатацію натяжного 

пристрою за рахунок зменшення кількості використовуваних деталей; 

забезпечити постійний натяг тягового органу; збільшити термін служби; 

зменшити виробничі площі для його установки; знизити вартість 

транспортування матеріалів за рахунок збільшення терміну служби 

тягового органу конвеєра. 
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5. Охорона праці 

 
 

Охорона праці – це система законів та актів, націлених на виконання 

економічно-соціальних, правових, санітарно-гігієнічних, технічних норм для 

збереження працездатності та здоров’я працівника підприємства. Завданням 

охорони праці є мінімізувати вплив факторів, що призводять до виникнення 

професійних захворювань чи виробничого травматизму. 

Вимоги охорони праці перед початком робіт 

Необхідно привести в порядок одяг перед початком роботи на конвеєрі: 

застебнути, зав'язати рукави, надіти головний убір, підібрати звисаючі кінці. 

Оглянути робоче місце; убрати з-під ніг усе, що заважає роботі. Якщо підлога 

слизька, вимагати, щоб її витерли чи зробити це самим. Перевірити, чи  добре 

робоче місце освітлено; місцеве освітлення має бути низьковольтним, до 36В. 

В деяких випадках користуватися переносною лампою. Переконатися у 

справності виданого інструменту. 

Вимоги охорони праці під час роботи 

Конструкція конвеєра не повинна допускати: зависання вантажу і 

заклинювання; падіння вантажу з конвеєра. Не допускається перевантаження 

конвеєра вище розрахункових норм, установлених у експлуатаційної 

документації або технічних умовах. Приймальна частина конвеєрів, яка 

завантажується вручну, має бути розташована на похилій або горизонтальній 

ділянці конвеєра з нахилом не більше 5° у сторону завантаження. Штучні 

вантажі при транспортуванні на похилих конвеєрах (похилих ділянках) 

мають знаходитися по відношенню до площини вантажонесущего елемента 

конвеєра у нерухомому стані та не міняти положення, що було прийнято при 

завантаженні. 
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Самовільне переміщення у зворотному напрямку елемента і з вантажем 

при відключенному приводі у конвеєрах, які мають вертикальні або похилі 

ділянки не допускається. Багатопрівідні конвеєри повинні на кожному приводі 

мати гальмівні пристрої. Рухомі частини конвеєрів мають бути огороджені у 

зонах робочих місць, пов'язаних із робочим процесом на конвеєрі, або по всій 

ділянці траси конвеєра, якщо є постійний прохід або вільний доступ поблизу 

конвеєра осіб, які не пов'язані з обслуговуванням конвеєра. Огородження 

треба виготовляти із сітки, металевих листів та інших міцних матеріалів. 

Розмір осередку у сітчастих огорожах має бути, щоб доступ до захищених 

частин конвеєра виключався. Захисні огорожі повинні бути міцними, 

знімними, виготовленими з окремих секцій, або надійними, що відкриваються 

(на шарнірах, петлях). 

Задля зручності обслуговування в огорожах мають бути передбачені кришки і 

дверцята. Огородження натяжних і приводних станцій конвеєрів, кришки і 

дверцята, що дозволяють їх відкрити або зняти без застосування спеціального 

інструменту, мають бути забезпечені  пристроями, що призначені для 

надійного утримання їх у закритому положенні та зблоковані із приводом 

конвеєра задля його відключення при зніманні (відкриванні) огорожі. У зоні, 

де можуть перебувати люди, мають бути захищені або огороджені: натяжні, 

приводні і відхиляючі зірочки, муфти, ремінні та інші передачі, а також ролики 

нижньої гілки ланцюга і опорні ролики; Конвеєри, що призначені для штучних 

вантажів, є оснащеними по усій довжині бортами з висотою не менше, ніж 200 

мм. Конвеєри малої протяжності (до 10 м) у хвостовій та головній частинах 

мають бути обладнані аварійними кнопками, що зупинять конвеєр, "Стоп" 

грибкового типу. При оснащенні усієї ділянки конвеєрів тросовим 

вимикачем, надається можливість зупинити конвеєр з будь-якого місця, 

допускається не встановлювати аварійні кнопки для зупинки конвеєра в 

хвостовій і головній частинах.  
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Конвеєри із відкритою трасою у місцях з підвищеною небезпекою, а 

також конвеєри з великю протяжностю (більше 10 м) мають бути додатково 

обладнані пристроями, що дозволяють зупинити конвеєр у аварійних 

ситуаціях із будь-якого місця вздовж його довжини з боку проходу задля його 

обслуговування. Слід передбачати блокування у схемі управління конвеєрами, 

це виключає можливість до ліквідації аварійної ситуації повторного 

включення приводу. Конвеєри мають мати пристрої, які виключають конвеєр 

у момент обриву ланцюга. Якщо наявні на одному конвеєрі декілька пускових 

кнопок, щоб   виключався випадковий пуск конвеєра, встановлені у різних 

місцях, вони мають бути електрично заблоковані. 

Місця періодичного змащення конвеєрів мають бути доступні без зняття 

захисних пристроїв. Під керівництвом працівника, що відповідає за безпечну 

експлуатацію  транспортуючих засобів з безперервною дією, повинен 

проводитися монтаж конвеєра. На основі результатів здавально-приймальних 

випробувань здійснюється введення конвеєра в експлуатацію: пересувних і 

переносних - на підприємстві-виготовлювачі; стаціонарних конвеєрів - на 

місці їх експлуатації. Задля забезпечення працездатності і справного стану 

конвеєр має систематично проходити капітальний та поточний ремонт, 

технічне обслуговування. Поточний ремонт та технічне обслуговування 

проводяться згідно з експлуатаційною документацією заводу-виготовлювача. 

При розташуванні стаціонарних конвеєрів для транспортування сипучих 

вантажів має бути забезпечена можливість пристосування у доступних місцях 

ділянки конвеєра механізованого прибирання з нього просипи без зупинки 

машини. 

Основними умовами безпеки при експлуатації є: виконання робіт   з 

ремонту,   технічного   обслуговування, регулювання  конвеєра, виправлення 

зміщення, усунення пробуксовування ланцюга і тому подібні роботи - лише 

після зупинки конвеєра;  
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установка на рухомий каретці натяжної станції двох кінцевих вимикачів: 

одного - для відключення конвеєра при перевантаженні тягових органів 

огорожу натяжних і приводних зірочок, тягових органів конвеєра;. 

Вимоги охорони праці після закінчення роботи 

Після закінчення роботи робітник має перевірити наявність усього 

інструменту та не залишати його на робочому місці. Провести прибирання. 

Покласти у відведене місце засоби індивідуального захисту. Виконати правила 

особистої гігієни. Про всі несправності і зауваження повідомити 

безпосереднього керівника. 

Вимоги охорони праці в аварійних ситуаціях 

Припинити роботу при виникненні ситуацій, що можуть привести до 

нещасних випадків або аварії: виключити використовуване обладнання; при 

загорянні чи виникненні пожежі працівник зобов'язаний: повідомити про це у 

міську пожежну службу указавши адресу об'єкта, що горить та керівнику 

об'єкта; ужити заходи щодо евакуації людей та забезпечення безпеки; за 

допомогою первинних засобів пожежогасіння наявних на об'єкті приступити 

до гасіння пожежі; після прибуття пожежної служби, повідомити про заходи, 

вжиті для ліквідації пожежі та необхідні відомості  про вогнище; на період 

гасіння пожежі працівник має забезпечити охорону матеріальних цінностей 

для виключення розкрадання. На виробництві надати першу долікарську  

допомогу потерпілому, звільнивши від дій травмуючого фактора (механізмів, 

електроструму, т.д.). При отриманні травми негайно звернутися в лікувальний 

заклад і повідомити безпосередньому керівнику про те, що трапилося; на 

момент отримання травми зберегти робоче місце без змін, якщо це не призведе 

до аварії і не загрожує оточуючим. 
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6. Очікувані механіко-економічні показники 

 

Недоліками стандартної конструкції натяжного пристрою конвеєра є 

великі габаритні розміри, що вимагає великих виробничих площ, складність 

обслуговування і установки даного пристрою, недовгий термін служби, 

ненадійність в роботі. 

Завданням винаходу є розробка конструкції натяжного пристрою 

ланцюгового конвеєра, значно зменшеної в габаритних розмірах, яка 

забезпечить постійний натяг тягового органу та спростить експлуатацію за 

рахунок зменшення кількості використовуваних деталей. 

Зменшення габаритних розмірів дозволяє зменшити виробничі площі 

для установки пристрою. Знижається вартість транспортування матеріалів за 

рахунок збільшення терміну служби тягового органу. 

Поставлена технічна задача винаходу досягається тим, що порожнистий 

гвинт забезпечений накидною гайкою п-подібної форми з наскрізним отвором 

в торці, конусна шайба контактує з пружиною, яка впирається в кільцеву 

проточку. 
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Висновки 

З метою вивчення конструкції, та призначення принципу роботи, 

виконано дипломний проект на тему «Конвеєр ланцюговий з модернізацією 

натяжного пристрою». Прикладом використання ланцюгового конвеєра у 

промисловості обрано технологічну схему виробництва керамічної плитки. У 

ході виконання дипломної роботи вивчено устрій та принцип роботи машини. 

Проаналізовано характеристики та технічні параметри конвеєра, визначено 

недоліки та переваги машини. Наведено технічні характеристики конвеєра 

ланцюгового. 

Розглянуто шляхи удосконалення конструкції натяжного пристрою 

конвеєра ланцюгового. Виконано літературно-патентний пошук та 

запропоновано технічне рішення. В ході виконання розділу "Охорона праці" 

виявлено шкідливі для життя і небезпечні для здоров'я людини фактори, що 

виникають під час роботи машини. Це виробничий шум, запиленість повітря, 

пожежна безпека, неправильне освітлення, електробезпека. Визначено засоби 

індивідуального та колективного захисту, що можуть надати безпеку 

життєдіяльності на виробництві. Визначено механіко-економічні показники, 

що підтверджують ефективність вибраного технічного рішення для 

модернізації. 
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1.1 Параметричні розрахунки 

 

Продуктивність ланцюгового конвеєра при переміщенні поштучного 

вантажу, т/год, 

                                            Q = 0,001mZ = 10.8, (1.1) 

де m – маса вантажу, m = 15 кг;     

     Z – кількість штук вантажу, що переміщаються за 1 годину. 

                                           𝑍 = 3600
𝜐

𝑡𝑟
= 720 шт,                                  (1.2) 

де 𝜐 = 0,2 – швидкість ходової частини; 

     tr = 1 – шаг розподілу вантажу на настилі. 

Тягове зусилля, Н, 

                        F0 = 1.05[Fmin+q(ωLF
f+2 ω qx.ч.LF)] =15810 H,  (1.3)  

де       Fmin = 700 H – найменший допустимий натяг тягового органу;     

    ω = 0,2 — коефіцієнт опору руху; 

     LF
f  = 40 – довжина горизонтальної проекції завантаженої ділянки 

конвеєра, 

    qx.ч. = 84 кг/м – погонна маса ходової частини конвеєра, 

     LF = 40 м – довжина завантаженої ділянки конвеєра, 

     q = 15 кг/м – погонна маса вантажу. 

 

Потужність на приводному валу конвеєра, кВт: 

                                           P = F0 υ / 103        (1.4) 

Де  — ККД приводу,  

Будь–який обраний електродвигун характеризується наступними 

параметрами: P – потужність двигуна, кВт; nдв – частота обертання вала 

двигуна, хв–1 . 
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1.2 Тяговий розрахунок  

 

Вибираємо ланцюг тяговий розбірний з основними параметрами: 

- шаг ланки t = 100 мм; 

- руйнівне навантаження Qp = 220 кН; 

- довжина валика d1 = 60 мм. 

 

Рисунок 2.1 – Ланцюг тяговий розбірний 

 

Тягове зусилля визначається по формулі: 

                              F0 = 1.05[Fmin+q(ωLF
f+2 ω qx.ч.LF)]                       (1.2.1)         

д е       Fmin – найменший допустимий натяг тягового органу, Fmin = 700 H; 

    q – погонна маса вантажу;     

   ω — коефіцієнт опору руху, ω = 0,2; 

    LF
f  – довжина горизонтальної проекції завантаженої ділянки конвеєра,  

    LF
f  = 40; 

   qx.ч. – погонна маса ходової частини конвеєра, 

    LF – довжина завантаженої ділянки конвеєра, LF = 40. 
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Погонна маса вантажу на конвеєрі визначається по формулі: 

                                                  𝑞 =
𝑚

𝑡𝑟
= 15

кг

м
,                                  (1.2.2) 

де m – маса вантажу; 

     tr – шаг розподілу вантажу на настилі. 

 

Наближено погонна маса ходової частини конвеєра дорівнює: 

                           qx.ч. = 60B + K = 60*0.65 + 45 = 84 кг/м                (1.2.3) 

Для легкого вантажу приймаємо K = 45. 

 

Підставимо дані в (1.2.1) та знайдемо тягове зусилля: 

                       F0 = 1.05[Fmin+q(ωLF
f+2 ω qx.ч.LF)] =15810 H 

 

Максимальне статичне напруження тягового органу розраховується по 

формулі: 

                                                    Fmax = 1.05 (Fmin + F0),                                (1.2.4) 

де Fmin – найменший допустимий натяг тягового органу, 

     F0 – тягове зусилля. 

                                    Fmax = 1.05 (Fmin + F0) = 17340 H 

 

Динамічне навантаження на ланцюги розраховується по формулі: 

                                       Fдин = 60* υ2 L (q+k1qx.ч.)/z
2 t,                      (1.2.5)   

де L – довжина конвеєра, L = 40 м; 

                       z  - число зубів ведучої зірочки тягового ланцюга, z = 8; 

                       t  - шаг тягового ланцюга, t = 0,4 м; 

                       k1  - коефіцієнт приведення маси, k1 = 1,5. 

Підставимо числові значення та розрахуємо динамічне навантаження: 

                                 Fдин = 60* υ2 L (q+k1qx.ч.)/z
2 t = 528 H 
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Опір на ділянці холостої гілки конвеєра: 

                                  Fx = qx.ч. g ω L = 6592 H,                          (1.2.6) 

де g – прискорення вільного падіння, 9,81 м/с. 

 

Опір на ділянці завантаженої гілки конвеєра: 

                                        Fr = (q + qx.ч.) g ω L = 7770 H,                     (1.2.7) 

 

Натяг ланцюгів у точці набігу ланцюгів на натяжні зірочки: 

                                             F2 = F1 + Fx = 7292 H,                             (1.2.8) 

де F1 = Fmin 

 

Опір на натяжних зірочках: 

                                           Fпов = F2 (1.05 -1) = 364 H                        (1.2.9) 

 

Натяг ланцюгів у точці збігу з натяжних зірочок: 

                                              F3 = F2 + Fпов = 7657 H,                        (1.2.10) 

 

Натяг у точці набігу завантажених гілок ланцюгів на приводні зірочки: 

                                              F4 = F3 + Fr = 15430 H                         (1.2.11) 

 

Розрахункова напруга тягового органу: 

                                 Fрозр = Fmax + Fдин = 17870 H                   (1.2.12) 

 

Розрахункова напруга одного ланцюга:  

                                            Fрозр
ц = 0.6 Fрозр = 10720 H                      (1.2.13) 

 

Руйнівна напруга ланцюга: 

                                           Fруйн = k Fрозр
ц = 85770 H                       (1.2.14) 

де k – коефіцієнт запасу міцності ланцюга, k = 8. 
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1.3 Розрахунок візка 

Для штучного вантажу з поперечним розміром 57 см ширина настилу 

дорівнює: 

𝐵 = 𝑏1 + 𝐵1 = 570 + (50 … 100) = 620 … 670 мм, 

де b1 = найбільший поперечний розмір вантажу, мм, 

     B1 = запас ширини настилу для безбортових конвеєрів. 

Згідно (ГОСТ 22281-76) вибираємо настил 650 мм, тоді шаг тягового 

ланцюга t = 400 мм, число зубців зірочки дорівнює 8. 

Швидкість руху полотна згідно ширини настилу дорівнює υ = 0,2 м/с. 

 

                                     1.4 Кінематичні розрахунки 

2.  Розрахунок електродвигуна 

 

Потужність на приводному валу конвеєра розраховується за формулою: 

                                                       𝑃0 =
𝐹0 𝜐

103 𝜂
,                                      (2.1)   

де F0 – номінальна тягова сила конвеєра Н; 

     υ – швидкість руху полотна м/с; 

     — ККД приводу, 

Розрахуємо потужність на приводному валу конвеєра: 

                                             𝑃0 =
𝐹0 𝜐

103 𝜂
= 3.3 кВт 

Статичну потужність приводу, наведену до валу двигуна, знайдемо за 

формулою: 

                                                   𝑃𝐶𝑇 =  
𝑃0

𝜂ред
,                                        (2.2) 

де P0 – потужність на приводному валу конвеєра, кВт; 

    𝜂ред – коефіцієнт корисної дії редуктора, ηред = 0.9. 
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Розрахуємо статичну потужність приводу, наведену до валу двигуна: 

                                          𝑃𝐶𝑇 =  
𝑃0

𝜂ред
= 3.73 кВт 

Приймаємо електродвигун 4А100S2У3 потужністю 4.0 кВт з частотою 

обертання 2880 хв-1. 

 

2.1 Розрахунок редуктора 

                   

Швидкість обертання приводного валу конвеєра розраховується по 

формулі: 

                                                     𝑛пв =
60𝜐

𝑧 𝑡
,                                  (2.1.1) 

де υ – швидкість тягового органу, м/с; 

     z – кількість зубців ведучої зірочки тягового ланцюга; 

     t – шаг тягового ланцюга; 

Розрахуємо швидкість обертання приводного валу конвеєра: 

                                     𝑛пв =
60𝜐

𝑧 𝑡
= 15 хв−1     

 

Визначимо передаточне число приводного механізму за формулою: 

                                               𝑢 =
𝑛дв

𝑛пв
,                                   (2.1.2) 

де nдв – частота обертання валу двигуна, nдв = 2880 хв-1; 

     𝑛пв - частота обертання приводного валу конвеєра, 𝑛пв = 15 хв-1. 

Розрахуємо передаточне число приводного механізму: 

                                           𝑢 =
𝑛дв

𝑛пв
= 192 
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Вибираємо стандартний конічної-циліндричний горизонтальний 

триступеневий редуктор типу КЦ2 – 1300 з передаточним числом u = 182. 

 

 

Рисунок 2.2 – Схема обраного редуктора КЦ2 – 1300 

 

 

2.2 Вибір з’єднувальних муфт 

 

Вибір з’єднувальної муфти виконуємо згідно із діаметром валу двигуна 

d1 =28 мм та діаметром валу редуктора d1 = 38 мм. 

Обираємо муфту пружну втулочно-пальцьову. Для з'єднання валу 

електродвигуна з швидкохідних валом редуктора вибираємо муфту для валу 

електродвигуна з d1 = 28 мм. 

D = 120 мм. 

Для з'єднання тихохідного валу редуктора з приводним валом конвеєра 

обираємо муфту відповідно до діаметру вихідного валу редуктора d1 = 48 мм. 

D = 190 мм. 
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3. Розрахунок основних елементів на міцність  

3.1 Розрахунок на міцність візка 

 

Максимальний згинаючий момент буде в центр візка: 

𝑀мах =
𝑞 𝐿2

8
= 164 𝐻 ∗ 𝑚 

 

3.2 Розрахунок запасу міцності візка 

 

Напруження згину і кручення розраховуються по формулам: 

𝜎 =
𝑀𝐻

𝑊0
; 

 

τ =
𝑀кр

𝑊𝑝
, 

де W0, Wp - осьовий і полярний моменти опору. 

𝑊0 =
𝜋 𝑑3

32
=

3.14 ∗ 0.038

32
= 3.7 ∗ 10−3 м3; 

𝑊𝑝 =
𝜋 𝑑3

16
=

3.14 ∗ 0.038

16
= 7.4 ∗ 10−3 м3. 

 

Напруження згину і кручення: 

𝜎 =
𝑀𝐻

𝑊0
=

164

3.7 ∗ 10−3 = 43 МПа 
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3.3 Розрахунок болтів 

 

Матеріал болта – сталь марки 40 Х. 

 𝜎в = 1000 МПа,   σT = 900 МПа. 

Допустиме навантаження дорівнює:  

[𝜎𝑝] =
𝜎𝑇

𝑆
=  

900

2
= 450 МПа, 

де S – коефіцієнт запасу, S = (1.5 – 2.5). 

Зовнішнє навантаження на болт: 

P = 2000 H 

Під дією зовнішнього навантаження в межах до розкриття стику гвинт 

подовжується настільки, наскільки зменшується стиснення деталей: 

𝑇 = 𝑘(1 − χ)𝑃 = 4(1 − 0.4)2000 = 4800 𝐻, 

де χ – коефіцієнт зовнішнього навантаження, χ = 0.4. 

     Осьове зусилля на болт: 

𝑄 = 𝑇 + χP = 4800 + 0.4 ∗ 2000 = 5600 H  

Розрахунок на статичну міцність: 

𝜎 =
𝑄

𝐹
=

5600

3,6
= 155 МПа, 

де F – центральна відривна сила. 

Запас міцності: 

𝑛 =
𝜎𝑇

√𝜎𝑒
2 + 3𝜏2

=
900

√1552 + 3 ∗ 452
= 5.8 
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        3.4 Розрахунок міцності модернізованої деталі 

 

Виконано розрахунок напруження та деформації деталі модернізованої 

конструкції. 

 

Рисунок 2.3 - Дискретизація вилки модернізованої конструкції на 

скінченні елементи 

 

 

Рисунок 2.4 - Схема навантаження вилки 
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Рисунок 2.5 - Поле еквівалентних напружень за Мізесом вилки 

модернізованої конструкції 

 

 

Рисунок 2.6 - Поле запасу міцності вилки 
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Рисунок 2.7 - Поле еквівалентних пружних деформацій 
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Висновки 

В результаті виконання кінематичних, параметричних і міцнісних 

розрахунків, підтверджено працездатність деталей та вузлів конвеєра 

ланцюгового. 

Розрахунок міцності деталі модернізованого натяжного пристрою 

показав надійність елементу конструкції відносно попереднього розрахунку 

напруги тягового органу.  
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2. Опис та призначення деталі 

 
Деталь являє собою вал. Це одна з основних деталей машин та механізмів, 

що призначена для передачі руху. 

 
 

 

Рисунок 3.1- Ескіз валу 

 

 
Заготовкою беремо кругляк сталі, марки СТ-38ХС, діаметром 40 мм, та 

довжиною 210 мм (Рис 1.2). 

 
 

210 

 
 
 
 

Рисунок 3.2- Кругляк 
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Конструкція валу надає вільний доступ вимірювального  і різального 

інструментів до оброблюваних поверхонь. Усі поверхні є паралельними. 

Конструкція деталі за наступними параметрами технологічна: 

- конструкція складається із уніфікованих і стандартних 

конструктивних елементів; 

- виготовляється деталь із стандартної заготовки; 

- поверхні і розміри деталі мають оптимальні шорсткість і 

точність; 

- механічні та фізико-хімічні властивості матеріалу, розміри та 

форма відповідають вимогам технології виготовлення; 

- конструкція деталі надає можливість застосування стандартних і 

типових технологічних процесів її виготовлення. 

 
3. Технологічний процес виготовлення деталі 

 

Вал виконується із сталі 38ХC, що використовується для виготовлення 

легко оброблюваних деталей і середньо-навантажених, і має такі механічні 

характеристики і хімічний склад:  
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Табл.1. Хімічний склад сталі 38ХС 
 
 

C Si Mn Ni S P Cr Cu 

0,34 -

0,42 

1 - 1,4 0,3 - 0,6 до 

0,3 

до 0,035 до 0,035 0,3 - 

0,6 

до 0,3 

 
 
 
 

Табл.1. Механічний склад сталі 38ХС 
 

T 𝐸 10−5 𝑎 10−6 l R 𝑅109 

Град МПа l/Град Вт/(м∙град) Кг/м3 Ом∙м 

20 2,11  38 7460 284 

 
 
 

 

У маршрутній карті, операційній карті і картах ескізів наводимо процес 

виготовлення валу. 
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ГОСТ 3.1118-82 Форма 1 
      

Дубл.          

Взам.               

Підп.              

  2 1 
Розроб.  Тарасов   НТУУ «КПІ»    
Перевір.  Борщик   

Прийняв    

Затверд.    
Вал КР   

Н. контр.    

 

МО1 Ст38хс 
                

 

МО2 

Код ЕВ МД ЕН Н расх КИМ Код загот. Профіль та розмір К.Д. М.З. 

 1 0,41 1  0,71 лиття ∅35х210 1 0,58 

А Цех Уч. Р.М. Опер Код, найменування операції Позначення документа 

Б Код, найменування обладнання О.М. Проф. Р. У.Т. К.Р. КОИД. Е.Н. О.П. КШТ. ТП.З. ТШТ. 

А 005 ХХХХ Токарна 

Б ХХХХХХ TMC400Y  2 Ток 313  1Р  1   1  1 100  1       

О Чистове точіння торця ∅25. 

О За установочну базу приймають торець А.( ∅28) 

Т ХХХХХХ – трьохкулачковий самоцентруючий патрон; 

Т ХХХХХХ - Різець підрізний 2112-0035 ГОСТ 18871-73 з пластиною із швидкоріжучої сталі P-18. 

  

  

А 010 ХХХХ Токарна  

Б ХХХХХХ TMC400Y  2 Ток 313 1Р  1   1  1  100 1        

О Чистове точіння фаски 1×45° 

О За установочну базу приймають торець А.( ∅28) 

Т ХХХХХХ – трьохкулачковий самоцентруючий патрон; 

Т ХХХХХХ - Різець фасочний зовнішній 45 із швидкоріжучої сталі Р6М5. 

  

  



Дубл.          

Взам.               

Підп.              

   2 2 

           

Вал 
 

          

          

А Цех Уч. РМ Опер. Код, найменування операції Позначення документа 

Б Код, найменування обладнання ОМ Проф. Р УТ КР КОИД ЕН ОП Кшт Тпз Тшт 

А 015 ХХХХ Токарна 

Б ХХХХХХ  TMC400Y        2 Ток  313 1Р  1   1  1 100  1    

О Тонке та чистове точіння зовнішньої поверхні ∅25k6. 

О За установочну базу приймають торець Б (∅30). 

Т ХХХХХХ – трьохкулачковий самоцентруючий патрон; 

Т ХХХХХХ - Різець прохідний 2102-0507 ГОСТ 18868-73 з пластиною із швидкоріжучої сталі P-18. 

  

 020 ХХХХ Токарна 

 ХХХХХХ  TMC400Y        2 Ток  313 1Р  1   1  1 100  1    

О Тонке та чистове точіння зовнішньої поверхні ∅28k6. 

О За установочну базу приймають торець Б (∅30). 

Т ХХХХХХ – трьохкулачковий самоцентруючий патрон; 

Т ХХХХХХ - Різець прохідний 2102-0507 ГОСТ 18868-73 з пластиною із швидкоріжучої сталі P-18. 

  

  



Дубл.          

Взам.               

Підп.              

   2 2 

           

Вал 
 

          

          

А Цех Уч. РМ Опер. Код, найменування операції Позначення документа 

Б Код, найменування обладнання ОМ Проф. Р УТ КР КОИД ЕН ОП Кшт Тпз Тшт 

А 025 ХХХХ Фрезерна 

Б ХХХХХХ  TMC400Y        2 Фрез  313 1Р  1   1  1 100  1    

О Чистове фрезерування шпоночної лиски R4. 

О За установочну базу приймають торець Б ∅30. 

Т ХХХХХХ – трьохкулачковий самоцентруючий патрон; 

Т ХХХХХХ – Фреза шпоночна 4 P9M3 TM ГОСТ 9140-78. 

  

 030 ХХХХ Токарна 

 ХХХХХХ  TMC400Y        2 Ток  313 1Р  1   1  1 100  1    

О Чистове точіння зовнішньої поверхні Ø30k6. 

О За установочну базу приймають торець А ∅28. 

Т ХХХХХХ – трьохкулачковий самоцентруючий патрон; 

Т ХХХХХХ - Різець прорізний 2130-0501 ГОСТ 18874-73. 

  

  



Дубл.          

Взам.               

Підп.              

   2 2 

           

Вал 
 

          

          

А Цех Уч. РМ Опер. Код, найменування операції Позначення документа 

Б Код, найменування обладнання ОМ Проф. Р УТ КР КОИД ЕН ОП Кшт Тпз Тшт 

А 035 ХХХХ Токарна 

Б ХХХХХХ  TMC400Y       2 Ток 313 1Р  1   1  1 100  1    

О Чистове точіння канавки Ø23h14. 

О За установочну базу приймаємо торець В (Ø25). 

Т ХХХХХХ – трьохкулачковий самоцентруючий патрон; 

Т ХХХХХХ - Різець прорізний 2130-0501 ГОСТ 18874-73. 

  

 040 ХХХХ Токарна 

  ХХХХХХ              TMC400Y                                                             2         Ток        313 1P          1           1             1          100         1    

О  Чорнове точіння поверхні Ø25h14. 

О  За установочну базу приймаємо торець Б (Ø30). 

Т  ХХХХХХ – трьохкулачковий самоцентруючий патрон; 

Т  ХХХХХХ - Різець підрізний 2112-0035 ГОСТ 18871-73 з пластиною із швидкоріжучої сталі P-18. 

  

  

  

  

  

  

  



Дубл.          

Взам.               

Підп.              

    

Розроб.    
НТУУ «КПІ» 

   

Перевір.   

Прийняв   

Затверд.     
Вал 

    

Н. контр. 
  

Найменування операції Матеріал Твердість ЕВ Мд Профіль і розміри МЗ КОИД 

           Токарна Ст38хс 255 HB 1 0,41 Лиття∅35х205 0,58 010 

Обладнання, пристрій ЧПУ позначення програми То Тв Тиз Тшт СОЖ 

Токарний центр моделі 

TMC400Y 

     Емульсія 

  ПИ D або B, 

мм 

L, 

мм 

t, 

мм 

i S, 

ммоб 

n, 

мин-1 

V, 

ммин 

О 
1. Встановити заготовку, закріпити.  

Т ХХХХХХ.ХХХХ - патрон трьохкулачковій патрон, що само центрується ГОСТ 2675-80 

О 2. Підрізати торець, витрумуючи розмір ∅25мм 
Т Різець підрізний 2112-0035 ГОСТ 18871-73 з пластиною із швидкоріжучої сталі P-18 

Р            XXX 100 543  2   1  0,5   2840     285 

О 3. Точити поверхню начисто, витримуючи розмір ∅25мм 
Т Різець підрізний 2112-0035 ГОСТ 18871-73 з пластиною із швидкоріжучої сталі P-18 

Р            XXX 100 543  2   3  0,05   2840     285 

О 4. Точити поверхню тонко, витримуючи розмір ∅25мм 

Т Різець підрізний 2112-0035 ГОСТ 18871-73 з пластиною із швидкоріжучої сталі P-18 

Р            XXX 96-100 45  2   1  0,15   2840     285 

О 5. Точити поверхню начисто, витримуючи розмір ∅28мм 
Т Різець прохідний 2102-0507 ГОСТ 18868-73 з пластиною із швидкоріжучої сталі P-18. 

Р            XXX 80 55  2,5   1  0,1   2840     285 
  

  



Дубл.          

Взам.               

Підп.              

   

Розроб. Тарасов       

Перевір.          Борщик   

Прийняв    

Затверд.    

Ескіз заготовки 
 

 Н. контр.    

 
 
 

 

 

  

. 



Дубл.          

Взам.               

Підп.              

   

Розроб. Тарасов       

Перевір. Борщик   

Прийняв    

Затверд.    

Ескіз заготовки 
 

 Н. контр.    

 
 
 

 

 
 

 

  



Дубл.          

Взам.               

Підп.              

 

Найменування операції Матеріал Твердість ЕВ Мд Профіль і розміри МЗ КОИД 

               Токарна Ст38хс 255 HB 1 0,41 Лиття∅35х205 0,58 010 

Обладнання, пристрій ЧПУ позначення програми То Тв Тиз Тшт СОЖ 

Токарний центр моделі 

TMC400Y 

     Емульсія 

  ПИ D или B, 

мм 

L, 

мм 

t, 

мм 

i S, 

ммоб 

n, 

мин-1 
V, 

ммин 

О 6. Точити поверхню тонко, витримуючи розмір ∅28мм 
Т Різець прохідний 2102-0507 ГОСТ 18868-73 з пластиною із швидкоріжучої сталі P-18 

Р        XXX 74  165  2  1 0,25 2840   285 

О 7. Точити поверхню начорно, витримуючи розмір ∅30мм 
Т Різець прорізний 2130-0501 ГОСТ 18874-73. 

Р        XXX 80  55  2  3 0,05 2840   285 

О 8. Зняти фаску начисто, витримуючи розмір 1×45° 

Т Різець фасочний зовнішній 45 із швидкоріжучої сталі Р6М5 

Р        XXX 82-94  80  2  1 0,10 2840   285 

О 9. Фрезерувати шпоночну лиску начисто, витримуючи розмір R4 
Т Фреза шпоночна 4 P9M3 TM ГОСТ 9140-78. 

Р        XXX 84  55  2  1 0,05 2840   285 

О 10. Підрізати торець начисто, витримуючи розмір ∅25мм 

Т Різець підрізний 2112-0035 ГОСТ 18871-73 з пластиною із швидкоріжучої сталі P-18 

Р        XXХ 100  543  2,5  1 0,2 502   20 

О 11. Точити поверхню начисто, витримуючи розмір ∅25мм 
Т Різець підрізний 2112-0035 ГОСТ 18871-73 з пластиною із швидкоріжучої сталі P-18 

Р        ХХХ 10  340  2  1,5 3 800   34 

О 12. Точити поверхню тонко, витримуючи розмір ∅25мм 

Т Різець підрізний 2112-0035 ГОСТ 18871-73 з пластиною із швидкоріжучої сталі P-18 

Р        ХХХ 10  21  2  1,5 3 800   34 
  

ОК  



Дубл.          

Взам.               

Підп.              

 

Найменування операції Матеріал Твердість ЕВ Мд Профіль і розміри МЗ КОИД 

               Токарна Ст38хс 255 HB 1 0,41 Лиття∅35х205 0,58 010 

Обладнання, пристрій ЧПУ позначення програми То Тв Тиз Тшт СОЖ 

Токарний центр моделі 

TMC400Y 

     Емульсія 

  ПИ D или B, 

мм 

L, 

мм 

t, 

мм 

i S, 

ммоб 

n, 

мин-1 
V, 

ммин 

О 
13. Точити канавку начисто, витримуючи розмір ∅23мм 

Т Різець прорізний 2130-0501 ГОСТ 18874-73 

Р        ХХХ 10     40   2 1,5  3  800   34 

О 14. Зняти фаску начисто, витримуючи 1×45° 
Т Різець фасочний зовнішній 45 із швидкоріжучої сталі Р6М5 
Р        ХХХ 10     23   2 1,5  3  800   34 

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  



Дубл.          

Взам.               

Підп.              

   

Розроб. Тарасов       

Перевір. Борщик   

Прийняв    

Затверд.    

Ескіз заготовки 
 

 Н. контр.    

 
 
 

 
 

 

 

  



  



 
 
 

4. Вибір пристосування 
 
 

 

 
Рисунок 3.3 - Трьохкулачковий самоцентруючий патрон 

 

Трьохкулачкові самоцентруючі патрони набули найбільшого 

поширення у виробничій практиці як найбільш зручні і надійні для 

закріплення деталей циліндричної форми. Трьохкулачковий самоцентруючий 

патрон наведено на Рис. 3.3. Визначимо силу затиску, розв’язавши задачу 

статики про рівновагу тіла, що є під дією сил і моментів, прикладених до нього. 
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5. Призначення і розрахунок пристосування для обробки деталі 

Сумарний крутний момент, який  прагне провернути заготовку, 

дорівнює[5]: 

Мр  Pz  r1 . 

Повороту заготовки перешкоджає момент сили затиску: 

Mз  Wсум  f  r, 
Pz - головна складова сили різання, Pz = 500 H; 

r1 - радіус обробленої частини деталі; 

 r - радіус необробленої частини деталі; 

f - коефіцієнт тертя між поверхнею деталі і губок,  f = 0.4 

Wсум  W  3 - сила затискання деталі губками затисного пристосування. 

Визначимо необхідне зусилля затиску, що перешкоджає повороту 
заготовки у кулачках:        

𝑊сум =
𝐾 ∗ 𝑃𝑧 ∗ 𝑟

𝑓 ∗ 𝑟1
, 

де К - коефіцієнт запасу. 

𝐾 = 𝐾0𝐾1𝐾2𝐾3𝐾4𝐾5, 
де К0 = 1,5 – гарантований коефіцієнт запасу для усіх пристроїв; 

К1 = 1,2 – коефіцієнт, що враховує стан поверхні оброблюваної 

заготовки; 

К2 = 1 – коефіцієнт, що враховує вплив сил різання від прогресуючого 

затуплення інструменту; 

К3 = 1 – коефіцієнт, що враховує збільшення сили різання при 

переривчастому різанні; 

К4 = 1,3 – коефіцієнт, що враховує сталість сили затиску, яка 

створюється приводом пристосування; 

К5 = 1 - коефіцієнт, що враховує наявність моментів, що прагнуть 

повернути оброблювану деталь навколо її осі. 

Визначимо коефіцієнт запасу: K  1,51,111, 4 1  1,8. 

Зусилля затиску у притискному пристосуванні, що перешкоджає 

повороту деталі при обробці: 

𝑊сум =
1.8 ∗ 500 ∗ 40

0.4 ∗ 30
= 3000 𝐻 

 
Де r1= 30 мм r = 40 мм. 
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Висновки 

У розділі «Технологія машинобудування» розроблено технологічний процес 

виготовлення деталі - «Вал СТ-38 ХС» та обрано пристосування для однієї з 

операцій виготовлення деталі. 

У процесі виконання вирішено такі завдання як: розробка технології 

виготовлення деталі «Вал СТ-38 ХС» в яку входить вибір методу отримання 

заготовки вибір устаткування і інструментів для всіх операцій 

В процесі зроблено креслення пристосування «патрон трьох кулачковий 

самоцентруючий», розроблено операційні карти та маршрутну кару і специфікації. 

за допомогою пристрою зменшиться час налагодження устаткування та як 

внаслідок скоротяться термін і собівартість підготовки виробництва. 
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ЗАГАЛЬНИЙ ВИСНОВОК 

 

В даному дипломному проекті на тему «Конвеєр ланцюговий з 

модернізацією натяжного пристрою» було розглянуто роль ланцюгового 

конвеєра в технологічній схемі на прикладі керамічної плитки. 

В результаті виконання бакалаврського проекту модернізовано і 

розроблено конструкцію натяжного пристрою конвеєра ланцюгового. 

Ланцюгові конвеєри є поширеним типом машин конвеєрного 

автотранспорту. 

Було проведено патентно-літературний пошук аналогічних 

конструкцій ланцюгового конвеєра. Велике число  запатентованих 

винаходів є результатом необхідності цієї машини. Проведено 

конструктивну розробку натяжного пристрою на основі знайденого 

патенту, що дає можливість підвищити довговічність та зменшити розміри 

натяжного пристрою. Розрахунком на міцність підтверджена дієздатність 

модернізації. 

Також було виконано кінематичні, міцнісні та параметричні 

розрахунки ланцюгового конвеєра. 
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Таблиця огляду патентів з модернізації конвеєра ланцюгового 
 
 
 

 
 

 
№ 

п/п 

 
 

 
Предмет 

пошуку 

 
 

 
№ 

патенту(свідоцства),країна, 

МПК, 

організація, 

автор(и),дата 

опубл. 

 
 

 
Ціль створення, суть 

Заявленого 

тех. Рішення та 

його тех.результат 

1 2 3 4 

1. Ланцюговий 

конвеєр 

Україна, патент UA 31400 

МПК B65G17/00, 2007 

Піпа Борис Федорович, 

Коньков Георгій Ігорович, 

Ловейкіна Світлана 

Олексіївна 

Винахід відноситься до 

підйомнотранспортного 

машинобудування, а саме до 

ланцюгових конвеєрів. 

   Мета винаходу - створити 

таку конструкцію 

ланцюгового конвеєра, в якій 

шляхом нового розташування 

його елементів та їх зв'язків, 

забезпечилось би підвищення 

надійності та довговічності 

роботи ланцюгового 

конвеєра. 



    

2. Пристрій 

натяжний 

Україна, патент UA 40540 

МПК B62M9/00, 2008 

Дорохов Микола Юрійович, 

Бондаренко Тімур 

Романович, Тоічкін Петро 

Іванович, Бєлкіна Олена 

Юріївна 

Винахід відноситься до 

галузі машинобудування, 
а саме - натяжних 

пристроїв хвильових 

ланцюгових передач. 

   Мета винаходу - 
підвищення надійності 

роботи натяжного 

пристрою за рахунок 
зміни натягу ланцюга в 

залежності від кутової 

позиції ролика. 



    

3. Ланковий 

ланцюг для 

ланцюгових 

конвеєрів 

Німеччина, патент DE 

19701579 

МПК B65G 19/20, E21C 

29/10, E21F 13/06, F16G 

13/14, F16G 13/18, 1998 

Мертен Герхард, Мейа 

Ханс В. 

Винахід стосується ланкового 

ланцюга для ланцюгових 

конвеєрів, зокрема, 

скребкових конвеєрів для 

застосування в гірських 

розробках, що містить рухом 

з'єднані один з одним 

вертикальні ланцюгові ланки і 

горизонтальні ланцюгові 

ланки. 

   Мета винаходу - створення 

високоміцного ланкового 

ланцюга для застосування, 

зокрема, в скребкових 

ланцюгових конвеєрах, який 

придатний до застосування 

навіть при великій довжині в 

декілька сотень метрів без 

необхідності виконання 

сильно збільшеним його 

висоти і ваги, і який, крім 

того, відрізняється хорошими 

характеристиками 

навантаження і руху 

горизонтальних і 

вертикальних ланцюгових 

ланок, а також проходження 

по ланцюговій дірочці, і який 

одночасно забезпечує  



   хороший монтаж 

скребків і відтягання 

змонтованих скребків. 

 
 

4. Вантажно-

ланцюговий 

натяжний 

пристрій 

стрічкового 

конвеєра 

Україна, патент UA 45674 

МПК, B65G 23/00, 2009 

Щеглов  Олег  

Михайлович, 

Суглобов 

Володимир 

Васильович, 

Ксеніта 

Дмитро 

Федорович , 

Маринець, 

Євген  

Олександрович 

Винахід відноситься до 

підйомнотранспортного  

обладнання і може бути 

використана на стрічкових 

конвеєрах великої 

продуктивності замість 

існуючих вантажних 

натяжних пристроїв. 

Мета винаходу - 

створення вантажного 

натяжного пристрою 

стрічкового конвеєра, у 

якому нова 

конструкція натяжного 

вантажу забезпечить 

підвищене натягнення 

стрічки в період 

сталого руху, що 

забезпечить підвищити 

надійність і 

довговічність всієї 

конструкції. 



    

    

    

    

    

 
 

 
5. 

 

 
Ланцюговий 

транспортний 

конвеєр для 

транспортування 

рулонів 

Україна, патент UA 

101101 

МПК B65G 17/06, B65G 

17/44, 2015 

Євгиненко Ігор 

Олександрович, 

Єлецьких Володимир 

Іванович, Барабаш 

Андрій 

Володимирович, 

Каушанський Ігор 

Борисович, Бердніков 

Олег Костянтинович. 

Винахід належить до галузі 

металургійного 

машинобудування, а саме 

дотранспортного 

встаткування прокатного 

стану. 

   Мета винаходу - 

розширення технологічних  

можливостей ланцюгових 

транспортних конвеєрів для 

забезпечення якості виробів, 

що транспортуються 

    

    

    
    
    

    

    

    

    

    

    

    

    

    



  .  
 
 
 
 

Винахід відноситься до 

конвейєрів для переміщення 

пляшок, скляних банок, які 

застосовуються в 

лініяхрозливу харчових і 

переробних підприємствах. 

Мета винаходу - 

удосконалення конструкції 

пластинчастого ланцюга 

шляхом конструкції вузла 

підтримуючих пластин, а 

також і самих пластин, яка 

забезпечує зменшення 

погонної вагинесучого 

полотна конвейєра, а отже, 

скорочення витрати металу 

на його виготовлення, 

можливість застосування 

ведучих зірочок іншої 

конструкції і можливість 

прибирання склобою, а 

також зменшення тертяпри 

контакті шарнірів ланцюга 

з спеціальними зірочками, 

зменшення тягового 

зусилля на привод 

ланцюга,зменшення 

видовжування ланцюгів і 

збільшення їх строку 

служби. 

 
6. 

Пластинчастий 

ланцюг для 

переміщення пляшок 

Україна, патент UA, 

40163 

МПК B65G17/30, 

B65G17/06, 2001 

Валіулін 

Геннадій 

Романович, 

Галущенко 

Олександр 

Вікторович, 

Базаренко 

Володимир 

Васильович, 

Корсун Лариса 

Петрівна 

   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

  

 

 

   

 

 
  



 

7 

 

Натяжний пристрій 

стрічки конвеєра 

 

Україна, патент UA, 

17670 

МПК B65G 23/00, 2006 

Бодло Микола 

Вікторович, Вільянінов 

Микола Іванович 

 

Винахід належить до 

конвеєрного транспорту, а 

саме, до натяжних пристроїв 

стрічкових конвеєрів, і може 

бути використана в 

конвеєрах великої 

продуктивності, зокрема на 

живильниках гірничорудних 

машин. 

Мета винаходу - шляхом 

зміни конструкції 

напрямних, рами, 

введення нових 

елементів, зміни 

взаємозв'язку цих 

елементів підвищити 

надійність натяжного 

пристрою, механізувати 

його обслуговування 
 

 

 

 

 

 

8 

 

 

 

 

 

Натяжний пристрій 

стрічкового 

конвеєра 

 

 

 

Україна, патент UA, 

139776 

МПК B65G 15/00, B65G 

23/44, 2019 

Гузенко Юрій 

Михайлович, Костюк 

Володимир 

Анатолійович, Петришин 

Андрій Ігорович. 

, 

 

 

 

 

Винахід належить до 

транспортувальних машин і 

стосується саме натяжних 

пристроїв стрічкових 

конвеєрів для безперервного 

переміщення сипких, 

кускових та штучних 

вантажів. 

 



   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

Мета винаходу - 

удосконалення натяжного 

пристрою стрічкового 

конвеєра шляхом 

виключення безпосередньої 

взаємодії регулюючої  
 
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 

 
 
 
 
 

Винахід належить до області 

загального 

машинобудування, зокрема, 

до транспортуючих органів 

машин для збирання 

коренебульбоплодів і може 

бути використана при 

виготовлені ланцюгово-

пруткових конвеєрів. 

 

Мета винаходу - зменшити 

час перебування абразивних 

частинок у середині 

закритих ланцюгових 

шарнірів; забезпечити 

просте, швидке і надійне 

складання конвеєра, не 

відступаючи при 

виготовленні від технічних 

вимогдо ланцюгів; 

підвищити експлуатаційний 

ресурс і забезпечити 

використання прутків із 

економічно вигідних 

матеріалів і без 

каліброваних поверхонь. 
 

   

   

9 Полотно ланцюгово-

пруткового конвеєра 

Україна, патент UA, 

23523 

МПК A01D 17/10, 2007 

Ярошенко 

Володимир 

Федорович, 

Ловейкін 

Вячеслав 

Сергійович, 

Коробко 

Микола 

Миколайович 

 
 
 

 
 

  



   
 
 

 
 

 

10 Регульований 

вирівняльний 

механізм ланцюгових 

конвеєрів 

Україна, патент UA, 

124190 

МПК F16H 59/04, F16H 

59/06, 2017 

Костін 

Володимир 

Борисович, 

Ковальов 

Олександр 

Іванович, 

Романченко 

Наталія 

Миколаївна 

А.С. 

Винахід належить до галузі 

машинобудування і може 

бути використана в 

приводахмашин де є 

необхідність регулювання 

кутової швидкості ланок 

механізмів. 

 



 
 
 
 
 
 
 

 
 

   

Мета винаходу - 

вдосконалення конструкції 

шляхом реалізаці 

їможливості встановлення 

зірочки на приводний вал 

під різними кутами. 
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