НОВЫЙ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЙ МОДУЛЬ

ДЛЯ ИЗГОТОВЛЕНИЯ ЗАКЛЕПОК

Буленков Е.А. (ДонНТУ, г. Донецк, Украина)
The new rotary machine for manufacturing of rivets is offered in the article. A design and main features of this machine are described here. 


Предлагаемая роторная машина относится к обработке металлов давлением и может быть использована для изготовления различных по конфигурации заклепок [1, 2]. Аналогичные устройства для изготовления заклепок имеют низкую производительность, так как обычно одновременно обрабатывается только одно изделие, причем во время обработки все остальные механизмы простаивают. Переналадка таких устройств затруднена необходимостью замены большого числа механизмов, что также является существенным недостатком.

В основу изобретения поставлена задача усовершенствования устройства для изготовления заклепок с целью повышения производительности их изготовления.
Поставленная задача решается за счет того, что в новом устройстве для изготовления заклепок механизмы подачи проволоки, отрезки и высадки выполнены n – позиционными. Позиции механизмов подачи проволоки и отрезки равномерно расположены на одной начальной окружности устройства, причем на каждой позиции механизма отрезки размещены радиальные салазки для отрезки и перемещения заготовок заклепок, а механизм высадки выполнен в виде наклонной планшайбы с равномерно расположенными на другой начальной окружности устройства позициями, в которых размещены инструменты, при этом планшайба и механизм отрезки установлены с возможностью согласованного вращательного движения [1, 2].

Поскольку механизм отрезки и наклонная планшайба установлены с возможностью согласованного вращательного движения, а отрезка заготовок, их перемещение и высадка производится непрерывно, заявленное устройство позволяет одновременно обрабатывать несколько изделий, является компактным и при этом сохраняется его многофункциональность.

На рисунке 1 представлено предлагаемое устройство для изготовления заклепок [1, 2].

Устройство содержит механизм подачи проволоки, состоящий из направляющей планшайбы 1 и опорного стакана 2, смонтированных на оси 3, и установленных на подшипниках 4 и 5 правой крышки 6 и левой крышки 7 основания 8. В опорном стакане 2 и направляющей планшайбе 1, через одинаковый шаг по окружности, выполнены направляющие отверстия для подачи пруткового материала. В зоне обработки установлены ножи 9 для отрезки пруткового материала. Между направляющей планшайбой 1 и опорным стаканом 2 расположена направляющая втулка 10, отверстия которой и отверстия опорного стакана 2 и направляющей планшайбы 1 служат для подачи пруткового материала до упора 11. 
Механизм отрезки состоит из следующих элементов: на направляющей планшайбе 1 выполнены радиальные направляющие пазы, в которых установлены с возможностью радиального перемещения салазки 12, связанные с радиальным пазовым копиром 13 посредством ролика 14 и рычага 15. В салазках 12 размещен элемент ножа 9. В направляющей планшайбе 1 установлены выталкиватели 16 подпружиненные упругим элементом 17, взаимосвязанные с осевым копиром 18.

В механизме высадки, на подшипниках 19, смонтированных во фланце 20, расположена наклонная планшайба 21, на которой равномерно по окружности закреплены пуансоны 22. Наклонная планшайба 21 установлена на валу 23 относительно оси направляющей планшайбы 1 под углом α. На одном конце вала 23 смонтирован элемент торцевой зубчатой муфты 24, а на другом конце установлено зубчатое колесо 25.
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Устройство для изготовления заклепок работает следующим образом [1, 2].

Вращательное движение а, от привода вращения (не показан) через зубчатое колесо 25 и вал 23 передается наклонной планшайбе 21, смонтированной на подшипниках 19 фланца 20, закрепленного на плите основания 8. Посредством торцевой зубчатой муфты 24, вращательное движение а передается направляющей планшайбе 1, опорному стакану 2 и направляющей втулке 10, установленным на оси 3. Они смонтированы в подшипниках 4 и 5 правой крышки 6 и левой крышки 7, и вращаются в направлении b. При этом обеспечивается согласованное вращательное движение (b и а) механизмов отрезки и высадки соответственно (вращательные движения а и b равны между собой и направлены в одну сторону).

В механизме подачи проволоки, прутковый материал 26 подается до упора 11 в направлении с по направляющим отверстиям опорного стакана 2, направляющей втулки 10 и направляющей планшайбы 1 в зону обработки. Здесь, в механизме отрезки, за счет кинематической связи салазок 12 с радиальным пазовым копиром 13, роликом 14 и рычагом 15 выполняется их перемещение в направлении d. Благодаря этому перемещению выполняется отрезка ножами 9 заготовки и ее перемещение на позицию формирования головки в механизм высадки. Посредством вращения устройства пуансон 22 опускается на заготовку и формирует головку заклепки. В зоне выгрузки, заклепки 27 выталкиваются выталкивателем 16 посредством осевого копира 18. Здесь заклепки 27 посредством радиальных сил и силы тяжести загружаются в тару (не показана). Возвращаются выталкиватели 16 в исходное состояние с помощью пружины 17.

Таким образом, использование данного устройства [1, 2] позволяет повысить производительность изготовления заклепок за счет его компактности и многофункциональности. Поскольку механизмы подачи проволоки, отрезки и высадки выполнены n–позиционными и располагаются в одном технологическом модуле, предлагаемое устройство обеспечивает одновременное производство различных видов заклепок из пруткового материала. Благодаря тому, что механизм высадки выполнен в виде наклонной планшайбы, а также благодаря возможности согласованного вращательного движения планшайбы и механизма отрезки, устраняется зависимость параметров обработки от транспортной скорости, а, значит, устройство может работать с любой необходимой производительностью.

Список литературы: 1. Михайлов А.Н. Основы синтеза поточно-пространственных технологических систем непрерывного действия.- Донецк: ДонНТУ, 2002.- 379 с. 2. Патент України 55987А, 7 В21К1/58. Пристрій для виготовлення заклепок. / О.М. Михайлов, Є.О. Буленков, Т.С. Кєкіна, Є.О. Чернишов.- Заявлений 09.08.2002.- Опубл. 15.04.2003, Бюл. №4, 2003 р. 
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Рис. 1. Технологический модуль для изготовления заклепок [1, 2]: а - продольное сечение, б – сечение А-А. 
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