Совершенствование сборочного полуавтомата
конических роликоподшипников
А. А. Степонавичус, А. В. Авилов
(ВПИ (филиал) ГОУ ВПО ВолгГТУ, vto@volpi.ru)
На предприятиях широко применяются полуавтоматы сборки и опресовки блоков подшипников. В их состав входит оборудование для автоматической подачи роликов и сепараторов. Однако в них применены устаревшие конструкции, требующие больших затрат на эксплуатацию и больших энергетических затрат. В этой связи предлагается применить для подачи роликов вибробункер, ориентатор и питатель.

Рассмотрим принципы работы существующего и предлагаемого оборудования.

В базовом варианте полуавтомат сборки и опресовки блоков подшипников оснащался подъемником роликов. Он предназначен для поштучной подачи с ориентацией конических роликов из приемного бункера к сборочному полуавтомату.

Состав подъемника роликов показан на рисунке 1. В бункер (1), который имеет наклон засыпают конические ролики. В определенном положении ролик падает в радиально расположенные отверстия, через которые в верхнем положении попадают в ковшовую цепь транспортера. Ковшовой цепью они поднимаются на отметку выгрузки. При опрокидывании ковшей ролики попадают на ориентатор. Сориентированные ролики попадают в узел трубки, по которой попадают к сборочному полуавтомату.

Ковшовая цепь приводится в движение от привода с помощью роликовой цепи и звездочки. Диск с отверстиями вращается от отдельного двигателя с помощью роликовой цепи. Натяжение роликовых цепей обеспечивается специальными натяжными устройствами.
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1 – бункер, 2 – транспортер, 3 – ориентатор, 4 – узел трубки, 5 – диск

Рис. 1. Подъемник роликов

Применение такой конструкции требует постоянного контроля всех трущихся частей бункера и транспортера, роликовых цепей и бункера – одна из самых острых проблем данного механизма. Расходы на восстановление машин в результате износа, во многих случаях, равносильны вводу новых производственных мощностей.

Кроме этого конструкция бункера не исключает защемления ролика между неподвижным корпусом бункера и вращающимся диском. Это приводит к значительным потерям рабочего времени для восстановления работоспособности.
При работе транспортера также возможно защемление ролика между ковшовой цепью и рамой транспортера. Это приводит к необходимости остановки работы всего полуавтомата до устранения защемления.

Для поштучной подачи роликов предлагается применить вибрационное загрузочное устройство (рисунок 2).
[image: image2.jpg]



1-​ электромагнит;2 – основание; 3 – амортизаторы; 4 – пружины; 

5 – чаша; 6 – винтовая дорожка

Рис. 2. Вибробункер
Ролики, засыпанные массой в нижнюю часть чаши перемещаются по конусу дна. В процессе этого движения ролики подготавливаются к захвату, который осуществляется дорожкой. Оказавшись на дорожке в различных положениях, в том числе и в неустойчивых, ролики двигаются вверх. Лишний слой удаляется установленными над дорожкой планками, ролики в неустойчивых положениях падают в чашу.

В вибрационных загрузочных устройствах отпадает необходимость в специальных устройствах для восстановления работоспособности, так как постоянно действующая вибрация способствует устранению препятствий, возникающих при движении ролика, и возобновляет его движение.

Вибрация вносит ряд новых положительных качеств в процесс выдачи штучных заготовок: уменьшает силы трения между заготовками и, таким образом, способствует более свободному развороту и движению их в бункере; предотвращает повреждение поверхности при выборке; исключает образование устойчивых сводов и заторов в бункерах; их маневренность и универсальность позволяет одним и тем же спиральным лотком подавать различные детали по размерам и конфигурации (шайбы, метчики, ролики, зубчатые колеса и оси, подложки интегральных схем и т.д.)

Кроме того, при работе вибробункера отсутствует какое либо трение в узлах механизма. Это исключает необходимость постоянной смазки деталей и позволяет свести обслуживание вибробункера до минимума.

Для ориентации роликов применен ориентатор базового варианта. Ориентация осуществляется на наклонных вращающихся навстречу друг другу валках (рисунок 3 ).

Ролик зависает большим диаметром на валках и транспортируется вниз, где выпадает между выточками в приемную трубку. В зависимости от типов роликов расстояние между валками может регулироваться.
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Рис. 3. Ориентатор



Рис. 4. Питатель роликовый

Удобство обслуживания вибробункера обеспечивается установкой его на высоте 1 метра над уровнем пола. Это обеспечивает удобство при проведении ежедневного осмотра, засыпке роликов и ремонте. Однако эта высота расположения бункера не позволяет поднять ролик на высоту 1,8–2 м., чтобы обеспечить работу сборочного полуавтомата. Для подачи роликов на необходимую высоту предлагается применить питатель роликовый (рисунок 4). Подъем роликов на необходимую высоту осуществляется с помощью резиновых дисков, вращающихся навстречу друг другу. За счет сил трения, возникающих между роликом и резиновыми дисками происходит перемещение роликов, поднимающихся по трубке на необходимую высоту. В зависимости от типа роликов меняются рабочие диски питателя. Для соединения перечисленных механизмов в единую технологическую цепочку применены трубчатые лотки-магазины. Они направляют движение ориентированных роликов по заданной траектории и вместе с тем накапливают определенное их количество, обеспечивая бесперебойную работу оборудования. Они выполнены в виде жестких поливинилхлоридных трубок. Применение таких лотков-магазинов обеспечивает возможность беспрепятственного перемещения в них роликов и дает возможность, в зависимости от необходимости перестановки оборудования за счет возможности с большим радиусом изгибать поливинилхлоридные трубки.

Данная схема поштучной выдачи роликов предполагает уменьшение энергетических затрат на данную операцию, уменьшение финансовых вложений на обслуживание механизмов и снижение затрат рабочего времени за счет исключения заклиниваний механизмов.
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