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The known methods of planning of automatic transfer rotor lines do not allow creating multitop-level rotor machines and lines for the production of plenty of different kinds of timber wares. Therefore show-but, that is needed perfection of the technological and structural providing of these systems.

The questions of routing of wares were decided in the conditions of multitop-level rotor lines, which allowed uniting the group of serial productions in mass. The method of structural synthesis of multitop-level instrumental blocks was developed on the base of the offered new principles. 

It is suggested to use magnetic conductivity of material of wares for realization of interrotor transmission in the conditions of multitop-level automatic transfer rotor lines. Possibility of realization of such transmission is confirmed experimentally.

The executed researches and offered method of structural synthesis of multitop-level instrumental blocks allow to create multitop-level automatic transfer rotor lines in which the group of serial productions unites in mass due to treatment of a few wares in one instrumental block. 

Известные методы проектирования автоматических роторных линий не позволяют создавать многономенклатурные роторные машины и линии для производства большого количества различных типоразмеров крепежных изделий. Поэтому показано, что необходимо совершенствование технологического и структурного обеспечения данных систем.

В работе решены вопросы маршрутизации изделий в условиях многономенклатурных роторных линий, что позволило объединить группу серийных производств в массовое. На базе предлагаемых новых принципов в работе разработана методика структурного синтеза многономенклатурных инструментальных блоков, обеспечивающих обработку крепежных изделий нескольких типоразмеров. 

В работе предложено для осуществления межроторной передачи стержневых крепежных изделий в условиях многономенклатурных автоматических роторных линий использовать магнитную проводимость материала изделий. Возможность осуществления такой передачи подтверждена экспериментально. 
При проведении эксперимента были приняты такие допущения: транспортный и технологический роторы соприкасаются по окружности, являющейся траекторией перемещения центра детали, имеющей наименьший диаметр; контакт между деталью и захватным органом происходит по линии, параллельной оси детали; характеристики пружины переталкивателя зависят от усилия магнитного прижима детали и подбираются в зависимости от этого усилия; наличие смазки на боковых поверхностях деталей компенсируется увеличением силы магнитного прижима детали. 

В связи с принятыми допущениями, наиболее значимыми факторами являются различие в диаметрах изделий и несовпадение углов поворота роторов. Для исследования влияния этих факторов на вероятность передачи деталей и были спланированы и проведены два двухфакторных эксперимента. 

При проведении опытов было отмечено, что процесс передачи деталей характеризуется небольшими ударами, возникающими вследствие того, что деталь под действием переталкивателя, перед тем как попасть в приемную позицию технологического ротора, катится по губке захватного органа и бьется боковой поверхностью о фаску на приемной позиции. 

В ходе статистической обработки результатов эксперимента были получены модели, описывающие зависимость вероятности передачи детали от несовпадения углов поворота роторов и диаметров деталей: 

Эксперимент показал, что если нет несовпадения углов поворота роторов, то вероятность передачи деталей близка к 1. 

В ходе проведения эксперимента было установлено, что для винтов диаметром 2мм наибольшее значение вероятности передачи составило 0,8. При значениях вероятности передачи изделия 0,8 МАРЛ (многономенклатурная автоматическая роторная линия) использоваться не может. Аналогичная ситуация и для изделий диаметром 3 и 4 мм, - при наибольших значениях вероятности передачи изделий даже с абсолютно надежным инструментом вероятность безотказной работы МАРЛ составит менее 0,4. В то же время для изделий диаметром 5 и 6 мм вероятность передачи составляет 1. Таким образом, на вероятность безотказной работы МАРЛ наибольшее влияние оказывают вероятности передачи изделий диаметром 2-4 мм. 

Зависимость вероятности безотказной работы МАРЛ от вероятности передачи изделия позволила определить допустимые значения вероятностей транспортирования и безотказной работы инструмента. При вероятности передачи изделий 0,95 и вероятности безотказной работы инструмента 0,98 при вероятности безотказной работы устройств управления 0,99 вероятность безотказной работы МАРЛ составит 0,75. Такое значение допустимо для новой техники на стадии предварительного проектирования. Следует отметить, что современный инструмент позволяет обеспечить значения Pi большие, чем 0,98, а значит и вероятность безотказной работы МАРЛ будет выше. 

Таким образом, в результате проведения эксперимента было установлено, что вероятность передачи изделия оказывает существенное влияние на вероятность безотказной работы МАРЛ. Вероятность передачи изделий диаметром 2-4 мм при выбранной схеме передачи изделий недостаточна для обеспечения требуемых значений надежности линии и должна быть повышена как минимум до 0,95. Для повышения вероятности безотказной работы МАРЛ следует применять подпружиненные захватные органы в транспортных роторах и обеспечивать в приемных позициях технологических роторов заборные фаски, предотвращающие удар изделия о ребро приемной позиции многономенклатурного инструментального блока.

Выполненные в работе исследования  и предлагаемая методика структурного синтеза многономенклатурных инструментальных блоков позволяют создавать многономенклатурные автоматические роторные линии, в которых группа серийных производств объединяется в массовое за счет обработки нескольких изделий в одном инструментальном блоке. 

Таким образом, можно отметить, что в данной работе рассмотрены структуры потока изделий, обеспечивающие возможность объединения группы серийных производств в массовое и разработана классификация поверхностей изделий, дающая возможность подобрать группу изделий для обработки в одном многономенклатурном инструментальном блоке. Выполнены исследования вопросов маршрутизации изделий и исследованы структурно-функциональные особенности многономенклатурных роторных систем. А также разработаны методика структурного синтеза многономенклатурных инструментальных блоков, в которых обрабатывается несколько изделий и предложено для межроторной передачи изделий использовать свойство магнитной проводимости их материала. Возможность осуществления такой передачи доказана экспериментально.
Список литературы: 1. Михайлов А. Н. Основы синтеза поточно-пространственных технологических систем непрерывного действия.- Донецк: ДонНТУ, 2002.- 379. 

PAGE  
142

