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(57) Изобретение относится к области автоматизации вспомогательных операций отраслевого производства и может использоваться в технологических устройствах для интенсификации поставок объектов производства на склады и основные технологические средства.
Задачей изобретения является типизация циклов функционирования устройства связи ГПС и склада.

Задача решается тем, что согласно многокоммуникативному устройству связи ГПС и склада, состоящему из проезда к складу, транспортной системы, последовательно взаимодействующей со средством поставки и складом, а также со складом и станочным модулем, ГПС и склад разделены сообщающимися прямоугольными проездами, образующими призматические прямоугольный рабочий участок станочных модулей и опоясывающий его вспомогательный участок склада, а входы в каждые станочный модуль и склад выполнены соосно и связаны парой манипуляторов, концы рабочих звеньев которых пересекаются в геометрическом центре ортогонального в поперечнике проезда, причем центры вращений манипуляторов в горизонтальной плоскости размещены на участках станочных модулей и складов в координатах, делящих пополам диаметр вращения, при этом циклы работы манипуляторов смещены по фазе, а основание проезда выполнено горизонтальным и мобильным в вертикальном направлении и с возможностью продольного перемещения по нему в двух горизонтальных направлениях транспортного средства с поставками или готовой продукцией, для чего основание проезда оснащено приводом вертикального возвратно-поступательного перемещения, дискретности прямого и обратного линейного перемещения которого при этом тождественны и равны габаритам технологической оснастки для поставки или готовой продукции, кроме того, высота расположения рабочих звеньев манипуляторов относительно горизонтали рабочего и вспомогательного участков равна половине габаритной высоты оснастки, а наружная горизонталь оснастки на средствах поставки или готовой продукции находится вровень или на шаг выше относительно горизонтали рабочего и вспомогательного участков при, соответственно, их загрузке или разгрузке. 

1 н. п. ф., 2 фиг.
Изобретение относится к области автоматизации вспомогательных операций отраслевого производства и может использоваться в технологических устройствах типа участок, цех или предприятие для интенсивного размещения поставок и производимых объектов производства на склады и основные технологические средства.

Известна гибкая производственная система (ГПС) для обработки корпусных деталей. В ее составе линейно расположенные станочные модули, в торец к которым смонтирован централизованный склад, и параллельно продольной осевой линии расположения модулей установлена односторонняя транспортная система, выполненная с возможностью посредством крана штабелера последовательно передавать обрабатываемые объекты в виде заготовок, полуфабрикатов или деталей со склада на модули и обратно. транспортная система, а также пульт управления. При этом площадь рабочего участка ГПС изолирована от территории цеха проездными путями, по которым осуществляются поставки на участок заготовок и вывоз деталей (ОНТП 14-93. Нормы технологического проектирования предприятий машиностроения, приборостроения и металлообработки. Механообрабатывающие сборочные цехи [электронный ресурс] // АО «Институт Гипростанок», 2008 - № 1995, рис. 8. - URL: http://snipov.net/c_4685_snip_109860.html#i136494).

Недостаток ГПС для обработки корпусных деталей состоит в отсутствии возможности типизации циклов исполнения операций подачи и возврата объектов производства между модулями и складом, а также параллельным способом и синхронно, что приводит к неоднозначности циклов взаимодействия модулей со складом, непрерывного их перепрограммирования, потерям темпа исполнения операций, простоям, завышения конструктивной сложности крана штабелера и управляющего устройства.

Известна также ГПС с централизованным складом, станочные модули которой посредством транспортной системы выполнения переустановок объектов связаны в кольцо, а с торца транспортной системы расположен централизованный склад. Со склада заготовки передаются к станочным модулям транспортной системой. Заготовки, обработанные на одном модуле, передают на следующий модуль или возвращают на склад, где они хранятся, пока не освободится соответствующий технологическому процессу модуль. Склад снабжен проездными путями, по которым осуществляются поставки заготовок и вывоз деталей. (Основные принципы компоновочных решений машиностроительных цехов [электронный ресурс] // Поиск лекций, рис. 1а. - URL: http://poisk-ru.ru/ s62546t1.html).

Недостаток устройства ГПС с централизованным складом определяется обоснованной для данной ГПС из-за отсутствия типизации циклов сложностью подсистем обеспечения функционирования, инструментов и приспособлений, автоматического контроля, способов загрузки и разгрузки объектов, программного оснащения, потерями цикловой производительности, неравноценными параметрами надежности. Конструкция проездов не способствует упрощению оснастки склада и модулей. 

Устройство ГПС с централизованным складом выбрано за прототип.

Задачей изобретения является типизация циклов функционирования устройства связи станочного модуля гибкой производственной системы и склада.

Поставленная задача решается тем, что в многокоммуникативном устройстве связи гибкой производственной системы и склада, состоящем из проезда к складу, транспортной системы, последовательно взаимодействующей со средством поставки и складом, а также со складом и станочным модулем гибкой производственной системы, согласно изобретению, гибкая производственная система и склад разделены сообщающимися прямоугольными проездами, образующими призматические прямоугольный рабочий участок станочных модулей и опоясывающий его вспомогательный участок склада, а входы в каждые станочный модуль и склад выполнены соосно и связаны парой манипуляторов, концы рабочих звеньев которых пересекаются в  геометрическом  центре ортогонального в поперечнике проезда, причем центры вращений манипуляторов в горизонтальной плоскости размещены на участках станочных модулей и складов в координатах, делящих пополам диаметр вращения, при этом циклы работы манипуляторов смещены по фазе, а основание проезда выполнено горизонтальным и мобильным в вертикальном направлении и с возможностью продольного перемещения по нему в двух горизонтальных направлениях транспортного средства с поставками или готовой продукцией, для чего основание проезда оснащено приводом вертикального возвратно-поступательного перемещения, дискретности прямого и обратного линейного перемещения которого при этом тождественны и равны габаритам технологической оснастки для поставки или готовой продукции, кроме того, высота расположения рабочих звеньев манипуляторов относительно горизонтали рабочего и вспомогательного участков равна половине габаритной высоты оснастки, а наружная горизонталь оснастки на средствах поставки или готовой продукции находится вровень или на шаг выше относительно горизонтали рабочего и вспомогательного участков при, соответственно, их загрузке или разгрузке.

Согласно логическому, кинематическому и технологическому исполнению единых координат соподчинения таких рабочих компонентов устройства, как входов и, соответственно, выходов станочных модулей и складов, проездов и рабочего и вспомогательного участков, их манипуляторов и транспортных средств достигаются единство маршрутной технологии таких операций, как разгрузка и загрузка транспортных средств, манипуляторов, складов, станочных модулей независимо от направленности этого маршрута и, соответственно, единство цикловых действий устройства в целом, что и есть их унификация, приводящая к также к типизации программирования.

Многокоммуникативное устройство связи гибкой производственной системы и склада показано на фиг. 1 с видом в плане; на фиг. 2 - возможные виды по стрелке А на фиг. 1.

Многокоммуникативное устройство связи гибкой производственной системы и склада реализуется следующим образом. Оно состоит из призматических прямоугольных рабочих участков 1 со станочными модулями 2 ГПС и вспомогательного участка 3 со складами 4, которые разделены сообщающимися прямоугольными проездами 5 таким образом, что вспомогательный участок 3 опоясывает рабочий участок 1. Входы 6 и 7, а соответственно, и выходы в каждые станочный модуль 2 и склад 4, соответственно, выполнены соосно и связаны парой манипуляторов 8 и 9. Концы рабочих звеньев манипуляторов 8 и 9 пересекаются в геометрическом центре 10 ортогонального в поперечнике проезда 5. Центры вращений манипуляторов 8 и 9 в горизонтальной плоскости размещены на участках 1 и 3 станочных модулей 2 и складов 4 в координатах 11 и 12, делящих пополам диаметр вращения. При этом циклы работы манипуляторов 8 и 9 смещены по фазе. На рабочем участке 1 предусмотрена позиция 13 для дополнительного станочного модуля, а на вспомогательном участке 3 смонтировано управляющее устройство 14.

Основание 15 проезда 5 выполнено горизонтальным и мобильным в вертикальном направлении и с возможностью продольного перемещения по нему в двух горизонтальных направлениях транспортного средства 16 с поставками или готовой продукцией на технологической оснастке 17, для чего основание 15 проезда 5 оснащено приводом 18 дискретного вертикального возвратно-поступательного перемещения и смонтировано на платформе 19, содержащей сопутствующие приводу 18 энергетические компоненты.

Дискретности прямого и обратного линейного перемещения привода 18 при этом тождественны и равны габаритам ∆ℓ оснастки для поставки или готовой продукции. Высота расположения рабочих звеньев манипуляторов 8 и 9 относительно горизонтали рабочего 1 и вспомогательного 2 участков равна половине габаритной высоты ∆ℓ оснастки 17, а наружная горизонталь оснастки 17 на средствах 16 поставки или готовой продукции находится  вровень  или на шаг  выше относительно горизонтали рабочего 1 и вспомогательного 3 участков при, соответственно, их загрузке или разгрузке.

Многокоммуникативное устройство связи гибкой производственной системы и склада функционирует следующим образом. Транспортное средство 16 в режиме разгрузки, перемещаясь по основанию 15 проезда 5, позиционируется управляющим устройством 14 в геометрическом центре 10, образуемым продольной симметрией проезда 5 и соосной симметрией входов 6 и 7, а соответственно, и выходов станочного модуля 2 и склада 4. Здесь же позиционируются и ведомые звенья манипуляторов 8 и 9 в горизонтальной плоскости, центры вращения которых размещены на участках 1 и 3 станочных модулей 2 и складов 4 в координатах 11 и 12, делящих пополам диаметр их вращения. Высота ℓ привода 18 обеспечивает наружную горизонталь оснастки 17 на средствах 16 ее поставки на шаг выше относительно горизонтали рабочего 1 и вспомогательного 3 участков. При этом каждый из манипуляторов 8 или 9 на входах станочного модуля 2 или резервной позиции 13 ГПС рабочего участка 1 или склада 4 вспомогательного участка 3 способен разгрузить оснастку 17 согласно технологическому маршруту. После выполнения этой операции в любом направлении уровень 
[image: image1.wmf]Ñ

 оснастки 17 снижается на величину ∆ℓ, что приводит к срабатыванию управляющего устройства 14 и последующего подъема привода 18 на величину дискретности ℓ+∆ℓ. Наружная горизонталь оснастки 17 на средствах 16 ее поставки вновь оказывается на шаг выше относительно горизонтали  рабочего 1 и вспомогательного 3 участков. Манипуляторы 8 или 9 выполняют повторный цикл разгрузки. Через транспортное средство 16 выполняются операции передачи оснастки 17 со склада 4 на станочный модуль 2 или в обратном направлении. В процессе загрузки транспортного средства 16 оснасткой 17 привод 18 по командам управляющего устройства 14 опускается на величину дискретности ℓ-∆ℓ. В остальном все технологические действия не меняются, а при программировании вводится лишь отрицание дискретности ℓ+(-∆ℓ). Устройство способно связывать друг с другом транспортное средство 16 и склад 4, транспортное средство 16 и станочный модуль 2, склад 4 и станочный модуль 2 или в обратной последовательности в режимах разгрузки или загрузки каждого из компонентов. Кроме этого, из-за мобильности транспортного средства 16 допустимы его контакты в тех же режимах с названными компонентами иных рабочих позиций и их резервов 13 со станочными модулями.

Преимущества многокоммуникативного устройства связи гибкой производственной системы и склада в сравнении с конструкцией прототипа состоят в функциональной универсальности, относительной простоте и повышенной производительности из-за дифференциации целевых функций устройства и их преобразовании в типовые равновесные циклы при осуществлении возможности их параллельного и синхронного исполнения, повышающего технологическую и цикловую производительности устройства, исключении необходимости в перепрограммировании циклов, независимости от однозначности следования групповой маршрутной технологии.

Формула изобретения  
Многокоммуникативное устройство связи гибкой производственной системы и склада, состоящее из проезда к складу, транспортной системы, последовательно взаимодействующей со средством поставки и складом, а также со складом и станочным модулем гибкой производственной системы, отличающееся  тем, что гибкая производственная система и склад разделены сообщающимися прямоугольными проездами, образующими призматические прямоугольный рабочий участок станочных модулей и опоясывающий его вспомогательный участок склада, а входы в каждые станочный модуль и склад выполнены соосно и связаны парой манипуляторов, концы рабочих звеньев которых пересекаются в геометрическом центре ортогонального в поперечнике проезда, причем центры вращений манипуляторов в горизонтальной плоскости размещены на участках станочных модулей и складов в координатах, делящих пополам диаметр вращения, при этом циклы работы манипуляторов смещены по фазе, а основание проезда выполнено горизонтальным и мобильным в вертикальном направлении и с возможностью продольного перемещения по нему в двух горизонтальных направлениях транспортного средства с поставками или готовой продукцией, для чего основание проезда оснащено приводом вертикального возвратно-поступательного перемещения, дискретности прямого и обратного линейного перемещения которого при этом тождественны и равны габаритам технологической оснастки для поставки или готовой продукции, кроме того, высота расположения рабочих звеньев манипуляторов относительно горизонтали рабочего и вспомогательного участков равна половине габаритной высоты оснастки, а наружная горизонталь оснастки на средствах поставки или готовой продукции находится вровень или на шаг выше относительно горизонтали рабочего и вспомогательного участков при, соответственно, их загрузке или разгрузке.

Многокоммуникативное устройство связи гибкой производственной системы и склада

[image: image2.jpg]¢ cmmm ¢ ames + Emms ¢ = c—

— ¢ ow— e wmmem

¢ e e b e e oGS ¢ Cmm— s

D xR S o 1
wili| ! ! . Sl
NG _ _ _ I e
Ll _ ../.... L
iy RN . AR
R I T 1 vl
SN I B 7 N A B
ST _oo : N :
el B A 2ﬂu_ S
. A Lo
<| S [ P S— _ A _ L.
_

> e G ¢ e ¢ e o

¢ — -

|
................ AN S 2 NN, N
| — !
i un N
=] N |
! <+ | !
_ .





Фиг. 1
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Фиг. 2
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