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(54) Механизм выноса втулок из навала
(57) Изобретение относится к технологической оснастке комплексно-автоматизированного роботизированного производства и предназначено для предварительной ориентации и координации цилиндрических втулок и колец сериями различных типоразмеров. Задачей изобретения является расширение эксплуатационных возможностей устройства. Задача решается тем, что у механизма выноса втулок из навала, содержащего бункер, захватное устройство, лотки для приема деталей, захватное устройство выполнено в виде стержней, закрепленных вертикально на подвижной траверсе, снабженной приводом поступательного перемещения, а в днище бункера выполнены отверстия, соосные стержням, на концах которых выполнены захваты в виде штырей, кроме того, механизм содержит гребенку, расположенную горизонтально и снабженную приводом поступательного перемещения, установленную с возможностью поворота вокруг горизонтальной оси, а также платформу с лотками для приема деталей, установленную с возможностью жесткой фиксации с гребенкой и снабженной приводом поворота вокруг горизонтальной оси. 1 н. п. ф-л, 7 ил.
Изобретение относится к технологической оснастке комплексно-автоматизированного роботизированного производства и предназначено для предварительной ориентации и координации цилиндрических втулок и колец сериями различных типоразмеров.
Известно устройство для выдачи деталей, содержащее поворотный магазин с вертикальными кассетами, расположенными на его периферии, механизм шагового перемещения деталей вдоль кассеты, размещенный внутри барабана и привод механизма шагового перемещения, у которого кассета выполнена в виде вертикальной стойки с накладными полками, образующими со стойками ложементы для деталей, а механизм шагового перемещения деталей выполнен в виде планки с упорами, установленной с возможностью перемещения в вертикальной и горизонтальной плоскостях посредством введенных двух кареток, установленных с возможностью перемещения в вертикальной и горизонтальной плоскостях, двух параллельно расположенных рычагов, одни концы которых шарнирно закреплены на планке, а другие - на каретках, и демпфера, при этом одна из кареток связана с приводом механизма шагового перемещения, а вторая с упомянутым демпфером (А.с. SU №1217687, кл. В23Q 7/10, 1986).
Недостаток данного устройства состоит в его низких эксплуатационных возможностях из-за необходимости ручной загрузки устройства деталями. Это не допускает встраивание устройства в комплексно-автоматизированные производства.
В качестве прототипа, принято устройство для загрузки колец, содержащее бункер, захватный механизм, выполненный в виде вращающегося барабана с захватами, лотки приема и выдачи деталей, причем захваты на барабане выполнены в виде штырей, расположенных по касательной к его поверхности и размещенных по винтовой линии (А.с. SU №1220719, кл. В23Q 7/08, 1986).
Недостаток устройства для загрузки колец определяется его ограниченными эксплуатационными возможностями, поскольку подача деталей от устройства выполняется посредством гравитационных и инерционных сил, к ним приложенных. Поэтому устройство допустимо стыковать лишь с такими технологическими машинами, которые загружаются указанными способами, а это ограничивает создание новых технологических систем на основе устройства. В устройстве не предусмотрена фиксация потоков деталей и не исключены их заедания, перекосы в реальных условиях. Кроме того, не гарантировано соскальзывание деталей, вместо которого может осуществляться скатывание, а также отсутствует возможность управления расположением оси загружаемых деталей.
Задачей изобретения является расширение эксплуатационных возможностей устройства.
Задача решается тем, что у механизма выноса втулок из навала, содержащего бункер, захватное устройство, лотки для приема деталей, захватное устройство выполнено в виде стержней, закрепленных вертикально на подвижной траверсе, снабженной приводом поступательного перемещения, а в днище бункера выполнены отверстия, соосные стержням, на концах которых выполнены захваты в виде штырей, кроме того, механизм содержит гребенку, расположенную горизонтально и снабженную приводом поступательного перемещения, установленную с возможностью поворота вокруг горизонтальной оси, а также платформу с лотками для приема деталей, установленную с возможностью жесткой фиксации с гребенкой и снабженной приводом поворота вокруг горизонтальной оси.
Таким образом, применение в захватном устройстве механизма управляемой двухкоординатным приводом гребенки, взаимодействующей с деталями, обеспечивает строго ориентированную подачу или накопление деталей, изменение расположения оси подаваемой детали, что позволяет адаптироваться к конкретным условиям технологии и ее оборудованию, гарантирует однозначное соскальзывание деталей с гребенки на платформу, что стабилизирует параметры надежности.
Конструкция механизма выноса втулок из навала изображена на фиг. 1; на фиг. 2, 3, 4, 7 представлены, соответственно, сечения А-А, виды Б, В, Г, на фиг. 5 показан вид I на фиг. 1; а на фиг. 6 – вид II на фиг. 4.
Механизм выноса втулок из навала состоит из коробчатого бункера 1, одна стенка которого выполнена наклонной и представляет собой склиз для деталей 2. Бункер 1 жестко смонтирован на стационарном (или мобильном) основании 3. В последнем смонтированы вертикальные бесштоковые силовые цилиндры 4. К поршням 5 силовых цилиндров 4 прикреплена траверса 6 с возможностью вертикального возвратно-поступательного перемещения. На траверсе 6 жестко закреплены и вертикально расположены стержни 7. Они выполнены с возможностью прохождения в бункер 1 через отверстия 8 в его днище. Свободные концы стержней 7 имеют захваты 9 в виде штырей, обеспечивающих взаимодействие с внутренней поверхностью детали 2. На вертикальной стенке бункера 1 горизонтально смонтирован и силовой цилиндр 10. Поршень 11 силового цилиндра 10 имеет вертикальную тягу 12, выполненную с возможностью кинематического взаимодействия с пазом 13 гребенки 14. Ширина пазов 15 гребенки 14 превышает диаметр стержней 7 и при этом меньше диаметра деталей 2.  Количество пазов 15 в гребенке 14 задается числом стержней 7 по ширине бункера 1. Количество же стержней 7 соответствует числу деталей 2, устанавливаемых в ряд. Гребенка 14 кинематически взаимосвязана с бункером 1 и выполнена с возможностью возвратно-поступательного перемещения вдоль этого бункера. Между верхней плоскостью гребенки 14 и нижним торцом детали 2, расположенной на захвате 9 стержня 7 в его вертикальном положении, предусмотрен зазор. Кроме того, на бункере 1 смонтирована опора 16 с осью вращения, на которой закреплена с возможностью качания платформа 17. Платформа 17 со стороны своей нижней плоскости кинематически соединена со штоком 18 силового цилиндра 19. Непосредственно силовой цилиндр 19 кинематически соединен с основанием 3. Платформа 17 выполнена с возможностью периодического контактирования с гребенкой 14. На гребенке 14 и платформе 17 предусмотрены вертикальные буртики 20, образующие направляющие лотки и гарантирующие устойчивость детали 2. На правом торце платформы 17 предусмотрен упор 21 позиционирования деталей в ряд.
Работа механизма выноса втулок из навала протекает следующим образом. 

Бункер 1 заполняется деталями, поступающими по его наклонной стенке от основного технологического оборудования (на фиг. не показано). В дальнейшем эти детали согласно  технологии  следует  ориентировать для следующего этапа обработки. Цикл работы механизма начинается с подъема траверсы 6 со стержнями 7 поршнями 5 силовых цилиндров 4, смонтированных вертикально на основании 3. Стержни 7, проходя через отверстия 8 в днище бункера 1, своими свободными концами с цилиндрическими штырями 9 нанизывают на этот штырь как захват детали 2. По окончании вертикального подъема траверсы 6, стержней 7 с деталями 2, последние выставляются на единый горизонтальный уровень за пределами габарита бункера 1. Не всякий стержень 7 в цикле выполнит захват детали 2, так как механизм имеет соответствующий коэффициент выдачи. Коэффициент выдачи впоследствии учитывают при расчете фактической производительности механизма.
После выноса деталей 2 стержнями 7 из бункера 1 в работу включается силовой цилиндр 10, поршень 11 которого перед началом цикла находится в крайнем левом положении. При этом гребенка 14 также сдвинута относительно бункера 1 в левое положение и не препятствует подъему деталей 2. Поршень 11 силового цилиндра 10 своей тягой 12, размещенной в пазу 13 гребенки 14, перемещает последнюю в горизонтальном направлении над бункером 1. Стержни 7 при этом устанавливаются в пазах 15 гребенки 14. Свободные концы гребенки по завершении данного движения входят в кинематическое взаимодействие с платформой 17.
Следующий этап цикла работы механизма выполняется срабатыванием силового цилиндра 19. Движением его штока 18 платформа 17 вращается по часовой стрелке вокруг оси опоры 16, закрепленной на бункере 1. Соответственно с платформой 17 вращается кинематически с ней зацепленная гребенка 14. Этим вращением обеспечивается съем гребенкой 14 деталей 2 со стержней 7 и выход тяги 12 поршня 11 из паза 13. Теперь детали 2 по достижении угла наклона платформы 17 с гребенкой 14, превышающего угол трения скольжения, сдвигаются на платформу 17 вдоль буртиков 20 до упора 21.
В дальнейшем все движения выполняются в обратной последовательности. Шток 18 силового цилиндра 19 вращает платформу 17 с гребенкой 14 против часовой стрелки до их горизонтальной ориентации и западания тяги 20 в паз 13. Поршень 11 сдвигает тягу 12 и вместе с ней  гребенку  14 в крайнее левое положение. При этом освобождается поверхность, с которой происходит вынос деталей 2 из бункера 1. Траверса 6 со стержнями 7 опускается поршнями 5 силовых цилиндров 4 до выхода штырей 9 за днище бункера 1. Движение поршней 5 совмещено с движениями поршня 11 или штока 18.
Подготовлены условия для автоматического повторения цикла.
Преимущества предлагаемого механизма выноса втулок из навала заключаются в гарантированной фиксации потоков втулок, стабильной ориентации их осей, исключении скатывания втулок при их вторичной переориентации, расширении эксплуатационных возможностей и смене типоразмеров деталей, регулируемого позиционирования подаваемых втулок, создании гарантированного задела деталей, который исключает холостые пробеги в системе, обеспечении встраивания механизма в комплексно-автоматизированные системы.

Формула изобретения

Механизм выноса втулок из навала, содержащий бункер, захватное устройство, лотки для приема деталей, отличающийся тем, что захватное устройство выполнено в виде стержней, закрепленных вертикально на подвижной траверсе, снабженной приводом поступательного перемещения, а в днище бункера выполнены отверстия, соосные стержням, на концах которых выполнены захваты в виде штырей, кроме того, механизм содержит гребенку, расположенную горизонтально и снабженную приводом поступательного перемещения, установленную с возможностью поворота вокруг горизонтальной оси, а также платформу с лотками для приема деталей, установленную с возможностью жесткой фиксации с гребенкой и снабженной приводом поворота вокруг горизонтальной оси.
Механизм выноса втулок из навала
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Фиг. 3


[image: image4.png]Bud B





Фиг. 4
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Фиг. 5
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Фиг. 6
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Фиг. 7

Составитель описания                Куттубаева А.А.
Ответственный за выпуск          Чекиров А.Ч.
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