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Частые простои технологической линии по производству керамического кирпича происходят из-за ненадежной работы храповичной передачи в электроприводе садчика, накапливающего сырцы с определенными технологическими зазорами между ними перед сушкой и обжигом.

В работе [1] предложен альтернативный, мотор-редукторный, электропривод, в котором функцию храповично-рычажной передачи выполняют мотор-редукторы с управляемыми электромагнитными фрикционными муфтами (рис.1).
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Рисунок 1 – Одиночный модуль мотор-редукторного электропривода с

управляемой муфтой

Шаговые перемещения ведущее звезды ВЗ цепного конвейера садчика обеспечиваются периодическим включением и выключением обмотки возбуждения ОВ электромагнитной муфты ЭМ при неизменной скорости вращения двигателя мотор-редуктора МР, благодаря чему двигатель не перегревается в связи с отсутствием пусковых токов. Однако, особенностью данного привода является зависимость пути выбега конвейера после отключения муфты от количества находящихся в нем кирпичей, причем, если число кирпичей на приемном конвейере и элеваторе работающего садчика всегда одинаково, то на накопительном конвейере за   цикл работы механизма оно изменяется в широких пределах. 

Дадим оценку этой зависимости для условий работы автомата-садчика на Очеретинском заводе строительных материалов.

Угловой путь выбега конвейера с момента отключения муфты определяется как
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где ω1, ω2 – угловые скорости вращения ведущей и ведомой полумуфт;

   tуст – продолжительность вращения ведомой полумуфты с установившейся скоростью ω2 =ω1 до начала проскальзывания фрикционных дисков;

         tост  –  продолжительность остановки ведомой полумуфты с начала проскальзывания дисков;

   t – текущее время.

Выходная угловая скорость отключения муфты с начала проскальзывания дисков выражается зависимостью
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где  
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 - момент сопротивления конвейера, приведенный к скорости ω2;
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 -  приведенный к скорости ω2 суммарный момент инерции электромеханичес-кой системы конвейера;

T0 – электромагнитная постоянная времени муфты при ее отключении.

Подставив (2) в (1) и введя числовые данные из табл.1, получим:
Таблица 1 – Параметры накопительного конвейера с мотор-редукторным электроприводом

	Степень загруженности конвейера   (кол-во   кирпичей)
	Параметры
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	T0, с

	Минимальная (8)
	0,66
	0,47
	0,215
	15,8
	3,72
	0,233

	Максимальная (224)
	
	0,14
	0,113
	97,2
	11,07
	


- при минимальной загруженности конвейера 
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- при максимальной его загруженности 
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Разница между линейными путями выбега конвейера при этом составляет 
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где 
[image: image14.wmf].
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 - радиус ведущей звезды.

По технологическим требованиям эта разница (ошибка) не должна превышать 10мм во избежание разрушения сырых кирпичей прижимными щеками манипулятора при их опускании в зазоры между кирпичами.

Возможные варианты стабилизации зазоров:

- ускорение процесса снижения передаваемого момента муфты путем переключения обмотки возбуждения с прямой на обратную полярность  питающего напряжения;

- установка по длине конвейера датчиков положения для коррекции времени отключения муфты.
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