Автоматизация. Лекция 24-02-10

Технологические аспекты автоматизации производственных процессов.

Классификация деталей автоматизированного производства.

Для эффективного использования уже спроектированных средств автоматизации проектирование в системе САПР, а также построения БД средств автоматизации необходима их систематизация на основе классификации деталей, обрабатываемых в автоматизированном производстве. Так как основное назначение средств автоматизации – это манипулирование деталью, то можно оценить, на сколько способствует геометрическая форма, размеры, вес, твердость и шероховатость поверхностей деталей реализации необходимых степеней свободы для придания детали заданного ориентированного в рабочей зоне станка положения.
В качестве примера предлагается вариант классификации детали автоматизированного производства, основанного на оценке неких геометрических свойств деталей массового производства.

1. Детали типа шар. Деталь обладает ярко выраженным свойством симметрии, не требует дополнительной ориентации. Положение такой детали определяется 3 степенями подвижности. Нужно обеспечить только перенос детали. В массовом производстве наиболее широко используются транспортирующие устройства – самотечные устройства, использующие принцип качения (лотки-скаты).
2. Шар со скосом или отверстием.  Можно использовать для перемещения принцип скольжения (лоток-склиз). Угол наклона такого лотка должен быть больше угла трения.
3. Валы гладкие. Имеем одну ось симметрии. Можно использовать полусамотечный принцип, когда в качестве несущей поверхности используются ролики.

4. Ролики (5. Втулки) – диаметр приблизительно равен длине. Такие детали тоже могут перемещаться с помощью лотков-скатов, либо лотков-склизов.
6. Шайба, кольцо. Плоская круглая деталь. Перемещаются вибролотками, вибробункерами.

7. Ступенчатый вал. Лоток копирует профиль детали.

8. Стакан. Ориентируется элеватором. 
9. Детали коробчатой формы. Используются транспортеры.

10. Для деталей мало толщины используют пневмолотки.

Особенности конструирования объектов производства в условиях АПП.
Конструкция изделия должна обеспечивать возможность использования при его изготовлении современных средств автоматизации. Большинство средства автоматизации при контакте с деталью действуют на ощупь, то есть их действия основываются на выявлении геометрических характеристик деталей, ее конструктивных особенностей. Одним из таких свойств деталей является симметрия. В некоторых случаях симметрия способствует автоматизации, в других случаях – затрудняет ее. Если у детали имеются скрытые геометрические характеристики, которые необходимо фиксировать для реализации технологического процесса, тогда в конструкцию изделия вносятся искусственные черты ассиметрии.
Взаимное сцепление деталей – одно из нежелательных явления, вызванное конструктивными особенностями деталей. Наиболее часто встречается при загрузке деталей в накопитель навалом (не ориентировано). Как правило, сцепление происходит у деталей, имеющих отверстия и выступы функционально несвязанные друг с другом, но размерно сопрягаемые.
