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Приводится анализ общеизвестной формулы расчета производительности шнековых 
конвейеров, ставшей классической. Анализ формулы вызван тем, что она дает рассогласование 
расчетных значений с паспортными данными, установленное в результате предварительных 
числовых вычислений как по этой, так и по другим формулам, аналогичным классической. Это 
рассогласование может достигать значительных величин, что приводит к потере точности.  
Установлены причины таких расхождений между расчетными и паспортными параметрами 
шнековых конвейеров, которые обусловлены тем, что данные формулы применяются для рас-
четов высокопроизводительных шнековых конвейеров, рассчитываемых на перемещение 
больших масс материалов (например, для транспортирования сыпучего пищевого сырья или 
горнорудных, строительных материалов). Эти расхождения обусловлены также субъективным 
выбором входящих в формулы различных параметров шнеков, зависящих от опытности разра-
ботчиков. Поэтому для устранения причин поставлена в работе задача повысить точность рас-
четов. Установлена другая причина необходимости повышения точности расчетов, возникаю-
щая при встраивании шнековых устройств в технологические машины. Выявлена следующая 
проблема: при встраивания шнековых устройств в конструкцию технологических машин тре-
буется согласование производительностей обоих устройств и проведение более точных расче-
тов шнеков как устройств малой производительности. Предложено решать указанные задачи 
путем переопределения формульных переменных, используя в качестве задающего параметр 
«производительность». Параметр «производительность» встраивается в расчетные формулы 
шнекового конвейера в качестве аргумента. Установлено, что в этом случае параметры шнека 
(диаметр и другие его размеры) становятся зависимыми от заданной производительности. 
Данные факторы, определяющие параметры шнековых устройств, выражены через математи-
ческие формулы, что исключают субъективность в выборе конкретных числовых значений. 
Точность размеров достигается учетом и взаимосогласованностью всех параметров: при изме-
нении одного из них изменяются в пропорции другие, но все изменения в конечном итоге при-
водят к величине заданной производительности шнека, согласованной с производительностью 
технологической машины.  

                                                      
* Статья получена 01 июля 2015 г. 
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ВВЕДЕНИЕ 

Шнековые конвейеры используются во многих отраслях промышленно-
сти. В научно-технической литературе приводятся различные методики рас-
чета параметров шнековых конвейеров. Так, в работе [1] дана теория расчета 
конвейерных шнековых устройств в применении к различным типам матери-
алов (кусковым, сыпучим, пылевидным). Формулы расчета, аналогичные 
приведенным в [1], приведены также в литературе [2, 3] и в справочниках на 
промышленные конвейеры [4 и 5]. В работе [6] приведены возможности ис-
пользования вертикальных шнековых конвейеров, а в [7] дано проектирова-
ние шнековых конвейеров для транспортирования полимерных материалов; в 
[8] рассмотрены вопросы совершенствования шнековых модулей для транс-
портирования горных пород, а в [9] предложено проектировать шнеки как 
смесители вязкопластических материалов. Однако формулы, приведенные в 
вышеуказанных источниках, дают невысокую точность вычислений: они по-
казывают расхождение между расчетными значениями и величинами, ука-
занными в паспортах. Поверочные расчеты, приведенные в работе [10], дока-
зывают это: значения, вычисленные по [1], не соответствуют паспортным.  

В то же время существует потребность встраивания шнековых конвейе-
ров в конструкцию технологических машин для совмещения транспортных и 
технологических операций. Возникает необходимость повысить точность 
расчетов, и это особенно актуально в пищевой промышленности, где шнеко-
вые устройства широко применяются в машинах непрерывного действия. 
Желательно повысить точность расчетов еще на стадии проектирования, 
например, при встраивании шнековых устройств в овощемоечные машины 
типа КУМ и БМГ [11] – для очистки сырья от примесей при транспортирова-
нии; то же и при встраивании шнеков в машины типа ШРМ [12] – для точной 
подачи массы на штампование заготовок печенья; это требуется и в машинах 
типа ККБ [13] – для точности калибрования плодов шнеками, и при исполь-
зования шнеков в мукомольном и в хлебопекарном производствах [14] – для 
обеспечения точности подачи муки шнековыми питателями и тестовых заго-
товок дозаторами теста. Такие машины требуют согласования скорости пода-
чи смесей в машину, их выхода и продвижения шнеками на вход другой ма-
шины, входящей в поточную линию. 

Немаловажно и число факторов, которые участвуют в расчетах шнеков; 
оно может быть большим, как это известно для шнеков, применяемых в мя-
сорубках [15], а это требует более сложного расчета [16]. Однако и малое их 
число может быть недостаточным для повышения точности вычислений, 
как это, например, известно для классических расчетных схем. Иногда па-
раметры могут быть заданы паспортом произвольно (не всегда согласованы 
между собой), и тогда главная расчетная величина – производительность, 
рассчитанная по общеизвестным формулам и зависимая, также будет про-
извольной. 
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В работе [10] рассмотрены расчетные формулы, позволяющие повысить 
точность вычислений путем взаимосогласования параметров шнека. В ней 
рассчитаны шнековые конвейеры типа К7-ФТГ, транспортирующие мясо-
костную муку. Числовые расчеты проведены как с использованием классиче-
ских формул по [1], так и формул, полученных переопределением аргумента 
[10]: диаметр шнека рассчитывается по величине производительности. Расче-
ты по классическим формулам показали их расхождение с паспортными  
значениями, а результаты расчетов по [10] – соответствие с паспортными 
данными. Продолжением исследований [10] является работа [17], в которой 
сделана попытка сравнить и другие параметры шнеков: по линейным нагруз-
кам, тяговому усилию и мощности. По этим факторам также отмечено рас-
хождение со значениями, рассчитанными с применением паспортных вели-
чин (различие составляет более чем в 3 раза). 

Однако вычисления, приведенные в [10] и [17], не учитывают других па-
раметров, таких как внутренний диаметр шнека (вала), межвитковое про-
странство, угол подъема витков и др. Желательно учесть эти факторы в фор-
мулах и тем самым повысить точность расчетов шнековых конвейеров.  

Цель работы: исследовать расчетные формулы, характеризующие эле-
менты шнекового конвейера, и увязать их математические выражения c вели-
чиной производительности, применив ее в качестве аргумента. 

1. ОБОСНОВАНИЕ ВВЕДЕНИЯ НОВЫХ РАСЧЕТНЫХ 
ФОРМУЛ (ТЕОРИЯ)  

Задача заключается в том, чтобы пересмотреть формулу производитель-
ности шнекового устройства и выделить в ней части, отражающие конкрет-
ные параметры шнека и описываемые математическими выражениями; объ-
единить их в новом формульном выражении, зависимом от величины задан-
ной производительности. В этом случае значение производительности будет 
рассматриваться как аргумент, а другие параметры конвейера – как перемен-
ные величины.  

Основным переменным параметром принимаем наружный диаметр шне-
ка D (рис. 1), выражая через него другие размеры шнека путем введения без-
размерных коэффициентов. Процесс изменения (переопределения) формуль-
ных выражений производим с использованием классической формулы объ-
емной производительности, так как она не содержит параметр «плотность» 
транспортируемого материала (разный для различных материалов). Анало-
гичные изменения были произведены в работе [17], но в ней вычисления па-
раметров приведены без учета величин, являющихся основными факторами 
конструкции (конструктивными элементами) шнека, такими как d, h, B, b, 
указанных на рис. 1. На рис. 1 приведена схема однозаходного шнека с по-
стоянными по длине наружным и внутренним диаметрами и постоянным ша-
гом витков. Результаты расчетов будут точнее, если ввести в рассмотрение 
данные элементы.  
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Рис. 1. Элементы шнекового конвейера: 

а – геометрия шнека: D – наружный диаметр шнека; d – внутренний 
диаметр; Н – шаг витка; В – межвитковое расстояние; Е – глубина меж-
виткового пространства; а – зазор между корпусом и наружным диамет-
ром витка; b – толщина витка шнека;  – угол подъема витка; б – схема 
развертки витка: AC – длина линии развертки по наружному диаметру D, 
равная πD; ЕС – длина линии развертки по внутреннему диаметру d;  
AG – длина линии развертки наклонного витка по наружному диаметру; 
EG – длина линии развертки наклонного витка по внутреннему диамет-
ру; h – толщина слоя материала в межвитковом пространстве; Dcp – диа-
метр срединной окружности, проведенной в слое материала; FC – длина 
линии развертки по диаметру срединной окружности; FG – длина раз-
вертки витка по диаметру срединной окружности;  D,  , cp – углы  
               подъема витка по диаметрам D, d и Dcp соответственно 
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Структура классической формулы производительности 

Известно (см. [11]), что объемная производительность шнекового кон-
вейера (шнека, расположенного в цилиндрическом корпусе с минимальным 
зазором а (рис. 1, а)), определяется следующей формулой, м3/с: 

 
2 2

ш
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4 cos

D d b
Q H nK

      
, (1) 

или 

 
ш( )( )

4 cos

B
Q D d D d nK


  


, (2) 

где D и d – наружный и внутренний диаметры шнека, м; Н – шаг витков шне-
ка, м;  – угол наклона витка шнека, град (принимается в расчетах как сред-
ний угол подъема витков); b – толщина витка шнека прямоугольного сече-
ния, м; n – частота вращения шнека, об/с; Kш – общий коэффициент, умень-
шающий загрузку шнека, включающий коэффициенты: Kз – коэффициент 
загрузки под загрузочным отверстием, Kп – коэффициент подачи продукта 
шнеком, Kсж – коэффициент сжатия сыпучего продукта. 

В формуле (2) можно выделить следующие параметры: 
а) радиус срединной окружности Dcp (рис. 1, б), проведенный в шнеке 

внутри ленты продукта между диаметрами D и d (Dcp = 2Rcp), м: 

 
cp 2

D d
D R r


       или     cp
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4

D d
R


 ; (3) 

б) высота слоя h в межвитковом пространстве шнека, равная толщине 
ленты продукта в шнеке (h = Е на рис. 1, а), м: 

 

( )

2

D d
h


 ; (4) 

в) расстояние В между витками шнека, м: 

 cosB H b   ; (5) 

г) косинус угла  подъема витков (средний угол) по срединной окруж-
ности диаметра Dcp как отношение длины окружности FC к длине одного 
витка FG (рис. 1, б). Длина витка находится как корень квадратный из суммы 
квадратов катетов: 

 

cp

2 2
cp

cos
( )

D

D H
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Теперь формула производительности (2) принимает вид, м3/с: 

 cp ш( ) ( / cos )Q D h B nK   . (7) 

Формулу (7) представим в другой интерпретации. Введем в рассмотре-
ние безразмерные коэффициенты  kd,  kh,  kb,  выражающие соотношения 
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между геометрическими размерами шнека d, H, В, b и его наружным диамет-
ром D, следующим образом: 

 
d

d
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D
 ;       h

H
k

D
 ;      

cos
cosb

B H b b
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H H H

 
     . (8) 

Параметры  Dcp,  h и B представим через коэффициенты (8), м: 

 
cp
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2
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2 2
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h D


  ;     b b hB k H k k D  . (9) 

Новая формула производительности (видоизмененная) 

Заменим в формуле (7) параметр cos  соотношениями по формулам (6) 
и (9). Получим, м3/с:  
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Далее введем в формулу (10) вместо диаметра Dcp его выражение через 

диаметр D по формуле (3) и, произведя преобразования, получим выражение 
производительности, зависимое от диаметра и частоты вращения шнека, м3/с: 

 
3 2 2 2

ш
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(1 ) 4
4

d
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    ,  (11) 

где безразмерные коэффициенты kb, kd, kh и Kш  считаем постоянными, за-
данными предварительно на весь расчетный цикл. 

Переопределение формулы по аргументу «производительность» 

Заключительным действием из формулы (11) выражаем диаметр D через 

производительность (отделив коэффициенты kd, kh, kb и Kш от переменных D 
и n), м: 

 

0,33
0,33

2 2 2
ш

4 1

(1 ) (1 ) 4b h d d h

Q
D

n k k k K k k

 
             

. (12) 

В формуле (12) частота n вращения шнека может быть определена по 
прототипу или по другим источникам. Представим в формуле (12) произве-

дение коэффициентов через безразмерные коэффициенты С1 и С2  так: 

 1 ш(1 )b h dC k k K k      и    
0,52 2 2

2 (1 ) 4d hC k k      , (13) 
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тогда диаметр D можно представить в зависимости от величины производи-
тельность Q (как аргумента), м: 

 

0,330,33

1 2

4 1Q
D

n C C

     
   

. (14) 

Данное уравнение будет являться основным в новой расчетной схеме. 
Отличие формулы (14) от классической (1) в том, что производительность Q 
является независимой переменной, и ее числовое значение, заданное при 
проектировании, определяет диаметр D; последний, в свою очередь, опреде-
ляет другие размеры шнека (формулы (3)–(6), (8) и (9)). Рассчитанные таким 
образом элементы шнека, примененные к формулам (1) и (11), будут всегда 
приводить к значению производительности Q, близкой к заданной, что и тре-
буется. 

2. РЕЗУЛЬТАТЫ И ОБСУЖДЕНИЕ.  
ЧИСЛОВЫЕ РАСЧЕТЫ ШНЕКОВ 

Представляет интерес подтверждение правильности разработанных 
формул: необходимо сравнить расчетные значения производительности с за-
данной паспортом. В табл. 1 приведены паспортные значения трех однотип-
ных конвейеров, рассмотренных в работе [10] (индекс «п» – паспортные зна-
чения).  

Проведем вычисления по формулам (13) и (14), выполнив расчеты с ис-
пользованием частот вращения nп, заданных в паспортах на конвейеры (п. 4 
табл. 1), и заполним табл. 2 (при ρ = 480 кг/м3; «н» – новые значения).  
 

Таблица 1 

Исходные данные конвейеров типа К7-ФТГ, заданных в паспортах 

Тип конвейера (модель)
 
Параметр по паспорту 

К7-ФТГ К7-ФТГ-1 К7-ФТГ-2 

1. Производительность, Qп:   
– в  т/ч  
– в  кг/с 
– объемная,  м3/с 

 
2,97     

0,825 
1,719٠10–3 

 
6,85 

1,903 
3,964٠10–3 

 
6,85 
1,903 

3,964٠10–3 

2. Диаметр шнека по паспорту  Dп,  м 0,32 0,32 0,32 

3. Шаг витка  Нп,  м 0,19 0,19 0,19 

4. Частота вращения шнека  nп,  об/мин 10 26 30 
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Таблица 2 

Расчетные значения параметров при частотах nп, заданных в паспортах 

Наименование  
параметра,  
размерность 

Формула,  
обозначение параметра 

Числовые значения (на весь цикл 
расчета по формуле (14) 

Значения безразмерных коэффициентов 

Коэффициенты наполнения Kз, подачи Kп и сжатия 
Kсж 

K3 = 0,9,  Kп = 0,77,  Kсж = 0,80 

Коэффициент сни-
жения нагрузки Kш 

Kш = KзKпKсж 0,554 

Коэффициент  
размеров шнека 

kb,   kd,   kh kb  = 0,87,  kd = 0,51,  kh = 1 

Коэффициент  
шнека С1 

С1 = kb kh (1 – kd) Kш 0,236 

Коэффициент  
шнека С2 

С2 = [π2 (1 + kd)
2 + 4kh

2]0,5 5,148 

Расчетные значения К7-ФТГ ФТГ-1 ФТГ-2 

1. Диаметр  
шнека Dн, м 

0,33 0,33

н
п 1 2

4 1Q
D

n C C

   
    
   

 0,327 0,315 0,30 

2. Шаг витков  
шнека, Нн, м н нhH k D  0,327 0,315 0,30 

3. Диаметр вала 
шнека,  dн, м 

dн = kdDн 0,167 0,160 0,153 

4. Скорость  
продукта,   vн, м/с н н п / 60v H n  0,055 0,136 0,150 

5. Производитель-
ность объемная 

Qн, формула (1), м3/с 1,714٠10–3 3,957٠10–3 3,963٠10–3 

6. Производитель-
ность,  Qн, т/ч 

Qмас.н = 3,6ρ Qн, т/ч 2,961 6,840 6,848 

 
Сравнение данных табл. 1 и 2 по параметру «производительность» (п. 1 

табл. 1, п. 5 и 6 табл. 2) очень близки по величине, хотя диаметры шнеков и 
шаг витков различны. Анализ расчетов показывает, что заданные в паспортах 
численные значения диаметров и шага витков являются произвольными (п. 1 
табл. 1), в то время как значение того же параметра, вычисленное по форму-
ле, согласованное с диаметром, дает более объективное значение величины 
диаметра и шага витков. 

В формуле (14) частота n вращения шнека, может быть определена по 
прототипу или по другим источникам. Результаты расчетов, представленных 
в табл. 2, получены для числовых значений nп, (п. 4 табл. 1). Однако реально 
могут быть использованы другие возможные частоты вращений; тогда при 
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подстановке новых значений n изменятся соответствующим образом и значе-
ния параметров, представленных в п. 2, 3 и 4 табл. 2. Например, в работе [1, 
формула (12.3)] предложено применять частоту вращения n, зависимую от 
вида перемещаемого шнеком материала, используя выражение 

 

A
n

D
 , (15) 

где А – фактор, характеризующий четыре вида различных материалов-грузов. 
Для каждого вида материалов, характеризуемых фактором А, приведе-

ны также соответствующие значения фактора φ (заполнение межвиткового 
пространства), который соответствует принятому здесь коэффициенту Kз 
(Kз = φ). 

Теперь введем в формулу (14) выражение n по формуле (15). Получим  

0,33 0,33

2 3

4 1Q D
D

A C C

   
        

      и      

 

0,330,33

0,33
2 3

4 1
.

D Q

A C CD

     
   

 

Окончательно получим для диаметра D выражение 

 

0,40,4

2 3

4 1Q
D

A C C

     
   

, (16) 

где С3 = kb kh (1 – kd) Kш. 
Для числового исследования влияния данных факторов на частоту вра-

щения n и на другие параметры шнека выберем из работы [1] для влажной 
мясокостной муки следующие значения: А = 45,  φ = 0,25. Проведем число-
вые расчеты по формуле (16); заполним табл. 3, используя безразмерные ко-
эффициенты из табл. 2 (индекс «р» – расчетное значение). 

Таблица 3 

Новые расчетные значения параметров при данном значении А 

Наименование  
параметра,  
размерность 

Формула,  
обозначение  
параметра 

Числовые значения  
(на весь расчет по формуле (17)) 

Коэффициенты: наполнения Kз, подачи Kп  и сжа-
тия Kсж 

Kз = 0,25,  Kпод = 0,77,  Kсж = 0,8 

Коэффициент  
снижения нагрузки Kш 

Kш = KзKпKсж 0,154 

Геометрические коэффи-
циенты размера шнека 

kb,   kd,   kh kb = 0,87,  kd  = 0,51,  kh = 1 

Коэффициент шнека С3 С3 = kb kh (1 – kd) Kш 0,066 
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Окончание табл. 3 

Наименование  
параметра,  
размерность 

Формула,  
обозначение параметра

Числовые значения  
(на весь расчет по формуле (17)) 

Расчетные значения при  А = 45 и Kз = 0,25 К7-ФТГ ФТГ-1 ФТГ-2 

1. Диаметр Dн, м 

формула (16) 

0,40,4

р
2 3

4 1Q
D

A C C

     
   

 0,236 0,330 0,330 

2. Шаг витков шнека, 
Нр, м р рhH k D  0,236 0,330 0,330 

3. Диаметр вала шнека, 
dр,  м р рdd k D  0,120 0,168 0,168 

4. Частота вращения 
шнека, об/мин р р( )n A D  92,6 78,3 78,3 

5. Скорость продукта,     
vр, м/с p p p / 60v H n  0,365 0,431 0,431 

6. Производительность 
объемная , Qр, м

3/с 
Qр, формула (1) 1,66٠10–3 3,82٠10–3 3,82٠10–3 

7. Производительность, 
Qмас.р, т/ч 

Qмас.р  = 3,6ρ Qр 2,863 6,602 6,602 

 
Анализ таблиц показал, что точность расчета по производительности со-

ставляет (6,85 – 6,6)/6,85 = 0,036, что равно 3,6 % – лучше по сравнению 
с результатами, полученными в [10]. Объективно же точность вычислений 
других параметров (D, v, n) в выбранных режимах эксплуатации (по число-
вым значениям Q и n) можно оценить как приемлемую по той причине, что в 
расчеты введены геометрические параметры, вычисленные через коэффици-
енты соотношения размеров kb, kd, и kh к диаметру шнека D.   

Разработанные формулы позволяют графически оценить результаты ис-
следований. На рис. 2 и 3 приведены кривые для четырех групп значений А и 
φ, указанных в работе [1, табл. 12.1]. На графиках стрелками указано направ-
ление считывания параметров D и v. Так, например, для модели К7-ФТГ-1 
расчетная объемная производительность составляет Qp = 0,00382 м3/с (мо-
дель ФТГ-1, строка 6, табл. 3) и является исходной для получения численных 
значений. По этой величине на кривой 3 графика (рис. 2) находим значение 
диаметра D = 033 м, а на кривой 3 графика (рис. 3) – значение скорости про-
движения материала шнеком, равное v = 0,43 м/с. Эти значения параметров 
соответствуют рассчитанным при А3 = 45 и φ3 = 0,25, что доказывает пра-
вильность построения кривых.  
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Рис. 2. Наружный диаметр шнека, зависимый от произво-
дительности, для четырех групп значений, характеризуе- 
                                    мых кривыми: 

1 – для А1 = 65 и φ1 = 0,4; 2 – для А2 = 50 и φ2 = 0,32; 3 – для  
                А3 = 45 и φ3 = 0,25; 4 – для А4 = 30 и φ4 = 0,125 

 

 
Рис. 3. Скорость продвижения материала в зависимости  
от диаметра шнека для четырех кривых, характеризуемых  
                                        значениями: 

1 – для А1 = 65 и φ1 = 0,4; 2 –для  А2 = 50 и φ2 = 0,32; 3 – для  
                   А3 = 45 и φ3 = 0,25; 4 – для  А4 = 30 и φ4 = 0,125 

Если полученные по графикам значения величин D и v удовлетворяют 
разработчика, то расчетом находят другие параметры шнека, используя при-
нятые в начале расчета коэффициенты (формулы (8) и (9)). Если значения D и 
v не удовлетворяют, то можно повторить расчеты при других значениях ко-
эффициентов. Параметры шнека изменятся соответствующим образом.  
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Еще одну возможность изменять геометрические размеры шнекового 
устройства дает изменение частоты вращения шнека (формула (14)). Как по-
казал анализ результатов, расчеты, проведенные по разным значениям частот 
вращения, дают разные величины диаметров D и других элементов шнеков 
(что естественно); окончательный выбор частоты вращения зависит от проек-
тировщика. Таким образом, представленные расчетные формулы позволяют 
варьировать параметры шнека, анализировать и выбирать оптимальные ре-
жимы работы для совмещения с режимами работы (параметрами) технологи-
ческой машины. 

ВЫВОДЫ 

Представлены формулы для расчета шнековых конвейеров, которые 
позволяют определять диаметр шнека в зависимости от параметра «произво-
дительность» (аргумента). Введенная операция переопределения аргумента и 
новые формулы позволяют рассчитать параметры шнека, обеспечивающие 
расхождение не более чем на 3,5 % от заданной величины производительно-
сти. Формулы позволяют изменять безразмерные постоянные коэффициенты 
для следующего цикла расчета и находить новые значения параметров шнека 
с меньшей величиной расхождения. 

Таким образом, операция переопределения аргумента в расчетных фор-
мулах шнековых устройств дает следующее. 

1. Параметр «производительность» встраивается в расчетные формулы 
шнекового конвейера в качестве аргумента, и вычисленные с его помощью 
параметры шнека предполагают такой режим работы конвейера, при котором 
обеспечивается его согласование с производительностью технологической 
машины. 

2. Факторы, определяющие параметры шнековых устройств, выражены 
через математические формулы, что позволяет варьировать значения указан-
ных параметров путем изменения численных значений безразмерных коэф-
фициентов, это упрощает анализ результатов изменений. 

3. Точность вычислений повышается за счет использования необходимо-
го, но достаточного числа математических факторов, описывающих геомет-
рию шнека, его частоту вращения и уровень нагрузки на шнек от величины 
производительности при продвижении массы (продукта). 

4. Возможность графического представления взаимозависимых парамет-
ров шнека с целью наглядного и более быстрого выявления их оптимальных 
значений. 

5. Полученные результаты показывают перспективность данного 
направления исследований шнековых конвейеров и необходимость их про-
должения. 
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In this article the authors give an analysis of the well-known formula for calculating 
screw conveyor efficiency. The formula analysis is caused by the fact that it gives a mismatch 
of calculation values with the passport parameters. This mismatch can attain considerable val-
ues, which leads to a loss of precision. The causes of these discrepancies between calculation 
and passport parameters of screw conveyors were determined. These discrepancies are caused 
by the fact that these formulas are used for high-performance screw conveyors designed for 
handling large masses of materials (for example, for the transportation of loose food materials 
or mining and building materials). These discrepancies are also due to a subjective choice in the 
formulas for calculating various screw parameters depending on a designer’s qualification. 
Therefore, to eliminate the causes of the problem it is necessary to increase the accuracy of cal-
culations. In addition, the authors have found another reason for improving the accuracy of cal-
culations arising when screw devices are embedded in technological machines. The matter is 
that when screw devices are incorporated in the technological machine structure matching of 
both device performances is necessary. It is also necessary to make more accurate calculations 
of screws which are low-performance devices. To solve these problems it is proposed to rede-
fine formula variables using performance as a setting parameter. The performance parameter is 
embedded in the screw conveyor formulas as an argument. In this case, the screw parameters 
(diameter and other sizes) become dependent on the specified performance. These factors de-
termining the screw device parameters are expressed by a mathematical formula, which elimi-
nates a subjective selection of specific numerical values. Dimensional accuracy is achieved by 
taking into account the interconsistency of all parameters, i.e. when one of them varies other 
parameters also vary proportionally. However, all changes ultimately lead to the value of the 
specified screw performance matched with the machine technological performance. 

Keywords: Screw; screw conveyor; performance; coil diameter; median circumference; 
frequency rotation; interurn distance; thickness; rate of release 
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