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(72) ГЛАДЬО ЮРІЙ БОГДАНОВИЧ, БАБАРИКА 

СТЕПАН ФЕДОРОВИЧ, ГЕВКО ІВАН БОГДАНО-
ВИЧ, ЛЯШУК ОЛЕГ ЛЕОНТІЙОВИЧ, ЗАІКІН МИ-
КОЛА МИКОЛАЙОВИЧ, ДИНЯ ВОЛОДИМИР ІВА-
НОВИЧ 
(73) ТЕРНОПІЛЬСЬКИЙ ДЕРЖАВНИЙ ТЕХНІЧ-

НИЙ УНІВЕРСИТЕТ ІМЕНІ ІВАНА ПУЛЮЯ 
(57) Установка для балансування гвинтових робо-

чих органів, яка виконана у вигляді станини, з двох 
кінців якої встановлені вертикальні стояки, які па-
ралельні між собою, та містить затискний патрон, 
установчі і кріпильні елементи, яка відрізняється 

тим, що оснащена лівою і правою тумбами, у лівій 
тумбі жорстко закріплено електричний двигун з 
частотним регулятором і шківом, а вертикальні 
стояки виконані у вигляді двох паралельних між 
собою пружинних пластин, до яких жорстко закріп-
лені електронні датчики прискорення, зверху цих 
пружинних пластин жорстко закріплено привідні 
головки з затискними патронами: до лівого стояка 
- лівий, а до правого - правий, осі яких є співвісні і 
паралельні до горизонтальної площини станини, 
до лівої привідної головки закріплено оптичний 
датчик нульового положення, причому частотний 
регулятор електродвигуна, оптичний датчик ну-
льового положення та електронні датчики приско-
рення під'єднані до аналого-цифрового перетво-
рювача і комп'ютера. 

 

 
Корисна модель відноситься до галузі сільсь-

когосподарського машинобудування і може вико-
ристовуватись для балансування гвинтових робо-
чих органів та інших деталей та вузлів, які 
працюють в режимі обертання. 

Відомий пристрій для балансування технологі-
чного оснащення, який є самим наближеним до 
даної корисної моделі, який виконано у вигляді 
станини, з двох кінців якої встановленні вертика-
льні стояки, які паралельні між собою, затискного 
патрона, установчих і кріпильних елементів (Де-
клар. патент №70068 Україна, Бюл. №9, 2004). 

Основний недолік прототипу - обмежені тех-
нологічні можливості і відсутність точних числових 
значень величини дисбалансу. 

В основу корисної моделі поставлено задачу 
розширення технологічних можливостей і отри-
мання точних даних про величину дисбалансу 
шляхом виконання установки для балансування 
гвинтових робочих органів у вигляді станини, з 
двох кінців якої встановленні вертикальні стояки, 
які паралельні між собою, затискного патрона, 
установчих і кріпильних елементів, причому ста-
нина оснащена лівою і правою тумбами, у лівій 
тумбі жорстко закріплено електричний двигун з 
частотним регулятором і шківом, а вертикальні 
стійки виконані у вигляді двох паралельних пру-
жинних пластин, які паралельні між собою та до 
яких жорстко закріплені електронні датчики прис-

корення, зверху цих пружинних пластин жорстко 
закріплено привідні головки з затискними патро-
нами до лівого стояку - лівий, а до правого - пра-
вий, осі яких є співвісні і паралельні до горизонта-
льної площини станини, до лівої привідної головки 
закріплено оптичний датчик нульового положення, 
причому частотний регулятор електродвигуна, 
оптичний датчик нульового положення та елект-
ронні датчики прискорення під'єднанні до аналого-
цифрового перетворювача і комп'ютера. 

Установка для балансування гвинтових робо-
чих органів зображена на Фіг.1, Фіг.2 - переріз по 
А-А на Фіг.1. 

Установка для балансування гвинтових робо-
чих органів виконана у вигляді станини 1 з лівою 2 
і правою 3 тумбами. У лівій тумбі 2 жорстко закріп-
лено електродвигун з частотним регулятором 4. 
До вала 5 електродвигуна 4 жорстко закріплено 
шків 6, який взаємодіє з привідним еластичним 
пасом 7, який взаємодіє з верхнім шківом 8 лівої 
привідної головки 9. На станині 1 з двох кінців на-
проти лівої 2 і правої 3 тумб встановлені ліва 10 і 
права 11 вертикальні стояки, що виконані у вигляді 
двох паралельних пружинних пластин 12 і які па-
ралельні між собою та до яких жорстко закріплені 
електронні датчики прискорення 13. Зверху цих 
пружних пластин 12 жорстко закріплені відповідно 
ліва 9 і права 14 привідні головки з затискними 
патронами, відповідно лівим 15 і правим 16, осі 
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яких є співвісними і паралельні до горизонтальної 
площини станини 1. В цих патронах 15 і 16 закріп-
лено гвинтовий робочий орган 17 з можливістю 
кругового провертання. 

До лівої 9 привідної головки закріплений відо-
мим способом оптичний датчик нульового поло-
ження 18. Причому частотний регулятор електро-
двигуна 4 і електронні датчики прискорення 13 та 
нульового положення 18 під’єднані до аналогово-
цифрового перетворювача 19 і персонального 
комп’ютера 20 для обчислення величини і місць 
дисбалансу, які визначається згідно розробленої 
математичної моделі, яка введена в комп’ютер. 

Керування роботою установки здійснюють з 
пульта керування 21. 

Робота установки для балансування гвинтових 
робочих органів здійснюється наступним чином. 
Гвинтовий робочий орган 17 жорстко встановлю-
ється у лівий 15 і правий 16 затискні патрони. З 
пульта керування 21 включають електродвигун 4 і 
за допомогою валу 5, шківа 6 через пас 7 приво-
дять в рух верхній шків 8 лівої привідної головки 9, 
що приводить в рух гвинтовий робочий орган 17 
змінюючи кількість обертів з використанням часто-
тного регулятора. За допомогою датчиків приско-

рення 13 та оптичного датчика нульового поло-
ження 18 виміряється прискорення коливань двох 
пружних елементів 12 і через аналогово-цифровий 
перетворювач 19 вводяться в комп'ютер 20 за до-
помогою розробленої математичної моделі, яка з 
врахуванням імпульсів з датчиків прискорень 13. 
Комп'ютер 20 визначає відцентрові сили в конкре-
тних місцях гвинтового робочого органу 17, обчис-
лює величину та місце розташування металу, яку 
необхідно зняти чи наплавити. Після цих дослі-
джень гвинтовий робочий орган 17 знімають, поз-
начивши місця відцентрових сил і здійснюють від-
повідні операції забирають чи набавляють 
необхідну кількість металу. 

Операції наплавлення чи зйому металу в не-
обхідних місцях здійснюють на установці чи поза її 
межами. Після цих операцій гвинтовий робочий 
орган повторно встановлюють на установку і при 
допустимому дисбалансі контрольні служби прий-
мають робочий орган для проведення складаль-
них операцій. 

До переваг установки відноситься розширення 
технологічних можливостей і встановлення місць і 
величини дисбалансу. 
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