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Изобретение относится к технологическоlIу
оборудован,ию для производства электроваку-
yMHbix приборов, в частности к оборулованию
для сборки цифровых индикаторов,, в качестве
изолятороВ NIе}кду цифрами-катодами которых
используlоТ кераilIические изоляторы, и\{ею-
щие форму шайб с центральным отверстие}I,
Эти изоляiоры иN{еIот толщину 0,B-F0,1. Для
обесilечения сборки индикатора ,изоляторы
,подбираются по толщине так, чтобы разность
высот в каждой паре изоляторов, отделяющей
один катод индикатора от другого, была не
более 0,аБ лrлt. Это достигается рассортиров-
кой лtзоляторов по толщине на группы,

ИзвестrIые устроЁrства для со,ртировки дета-
лей типа rшайб по высоте производят измере-
ния электромеха,нlIчесI(им устройств,ом с по-
следующей сортировкоft либо обеспечивают
прохождение сор,гируемых деталей через по-
следовательно увеличивающиеся по размеру 20
калибры.

Недостатком электромеханических свойств
является },{алая производI4тельность и конст-
руктивн ая ]aл сж}iость, Испоrrьзов ание кали бр ов

для I(онт,роля и сортировки керамиtIеских изо- 25

ляторов цифровых индикаторов не представ-
ляется возможFiыNI и3-за заклинивания изоля-
торов в калибрах.

Це,rью лIзобретения является обеспечение
кон],роля ,и сортировки керамических изолято- З0
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ров по ,высоте и диаметру центрального отве,р-
,стия с большrоЙ прOизводительностью и на-

дежностью. Это достигается за счет тог,о, 1119

устройство для рассорт]ировки и отбраl(овки

деталей выполнено в виде непрерыв!Iо враща_
ющейся вокруг вертикаль,н,ой ,оси карусели с

гнездамИ для с,ортиРуемыХ деталей, }лад IloTo-

роft в соотtsетствии с кол,ичест,вом lруllп рас-
сортировклI установJIены вращающиеся о,г

центра карусели калиб,ро,воч}{ые ролики с го-

ризонтальными осями, которые образуют для
сброса деталей угол 12-15о с вектором ско-

рости детали, причем ролики снабжены пiэо-

доль,нымИ зубьямИ с мелкиМ шагом, рабочtlе
,по,верхносТи которыХ проходят через це}Iтр
ВРаЩеНИЯ LРОЛ],IКО,В.

На фиг. l показан автомат; на фиг. 2 -калибр,овочный ролик; на фиг. 3 - кинемати-
ческая схема автомата.

Автомат состоит из стола л1 с закрепленI{ы!I
на нем цилиндрическим дисколr 2 и каруселью
3 с верттлк2льlной осью вращеFIия, имеющей
гнезда 4 для изоляторов 5. Над гнездами ка-

русели в количестве, соответствующем числу
групп сортировки изоляторов по высоте, усга-
новлены калибровочные .ролики б с гор,изон-
тальнь]ми осями. Эти ролики смонти,рованьi В

расточках корпусов 7, закрепленных в пазах
диска 2.
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!,ля обеспечения точной регулировки зазора
между рабочей поверхностью каруселп 3, на
KoTopori установлены сортируемые детали, и
калибровочными роликами б в тех же пазах
устаIIовлеFIы клинья & связанные с пароil виltт 5
9 - гаtlка ,/,0. Корпусы 7 установлены так, что
оси калтrбровочных ,роликов б об,разуrот с век-
тором скорости карусели 3 угол, ра,вный
12-15,.

Калибровочные ролики б (фиг. 2) снабжетtы 10
прод,о.цьными зубьями, рабочие поверхности
11 которых проходят через центр вращения
роликов. fuя сбора кажд,ой группы годных и
отбракованных деталей на столе .1 закрепле-
но соответствующее I{оличество приемников 12. 15

Каждое гнездо карусели 3 снабжено верти-
кальныNI толI(ателем 1J с иглой 14. Под деЙ-
ствием пружин толкатели 1J при;кимаются к
Fiеподвижной кулисе 15, закрепленной на ста-
нине автомата. Кулиса ип,Iеет подъем, обеспе- 20
.тlrвающий перемещение толкателя с иглой
1lrBepx, так что конусная rIaCTb иглы поднима-
ется выше закрепленного на неподвижном ди-
с.ке 2 лотка 16. Наружнылi диаметр игльt i4
равен минимально допустимому диаметру 25
внутреннего от,верстия изолятора 5. Поэтотиу
при подъеN{е иглы изоляторы, иNIеющие диа-
п{етр отверстия меньше допустимого, остают-
ся на конусной части игльl 14 и при опуска-
нии ее поступают в лоток 16, по которому З0
скатьi,ваются в прие]\{ник брака.

На станине автомата установле}Iы механиз-
Mbl 17 для автоматической загрузки изолято-
ров в гнезда карусели 3.

Привод вращения карусели J автомата и З5
калибровочных роликов б показан на фиг. 3.

Электродвигатель 1В через ременную пере-
Дачу 19 и з5lýчд161е колеса 20-22 приводит
во lвращ€ние центральную шестерню 23, с ко-
тор,оli сцеплены шестерIiи 22, количество i{o- 40
торых ,соответст,вует числу калибровочных
роликов 6. Последние через коническую пару
24 соединены с валами, на которых закрепле-
ны шестерIм 22. От вала шестерни 2J враще-
ние передается через цепFIую передачу 25 и 45
шестернIi 26, 27 на ка,русель 3. Предохрани-
Те"цьная п,rчфта 2В не до,пlrскает поломкl] пр].1-
вода при случайноп,t заклинивании карусели.
Ltrерез шестерни 29, 30,враIцешие передается
на к\rлаI{ 31 лдеханизхт.а 17 загрузIdи изолято- 50
,ров. Кинематическая схема обеспечивает оп-
ределеI{ное соотношение NIежду скоростями
вращения карусели, калибровочных ролиI(ов
И КУJIака iчIеХаНИЗN{а ЗаГi]УЗКИ ИЗОЛЯТОРОВ,

Работает автомат следующим образопt. 55
при включении электродвигателя 1в начи-

нают вращаться карусель 3, калибровочные
ролики б и кулак J1. Л{еханизм загрузки 17
автоматически устаI,IавлI]вает изоляторы 5 в
гнезда 4 r<арусели. При ,подходе гнезда с изо- 60
лятороN{ к подъеNIу кулriсы 15 из отверстllя
кар)rсеJiи поднимается игла 14. В случае, ког-
да в гнезде карусели находится изолятор, ,иr,Iе-
ющий BHyTpgHr.. отверстие меньше допустл1-
мого, он остается на конусной части иглы Ii 65

4

]при опускании ее передается на лоток 16, ла
KoTopo}Iy скатывается в приеL,{ник брака.

Изоляторы, неотбрако,ванные на этой пози-
ц]{и, последовательно проходят под вращаю-
щиlIися калибровочными роликами 6. ПервыЙ
LIз этих ролиl(ов установлен при поNIощI{ BIIH-
та 9 так, что зазор между ни}I и рабочей по-
,BepxнocTblo карусели J, на которой устат-lовле-
ны изоляторы, равен размеру по ,высоте, соот-
,ветствующеN,Iу максиNIально допустимой высо-
те изолят,ора. Изоляторь], имеющие размер по
высоте больше допустиil,Iого, сбрасываются в
соответствующий приемник брака,

BTopoli калибровочный ролик б установлен
так, что через зазор между ним и ,рабочей
поверхностыо карусели могут пройти только
иЗолятоРы, 'имеюЩLItе 

размер по Высоте, б,пиз-
кий к верхней гра,нице поля допуска, Ll oTi{e-
сенные к первой группе годных изоляторов.
Эти изоляторы сбрасываются кали,бровочнып,т
роликом в приемн,ик для первой группы год-
ных изоляторов. При дальнейшем прохожде-
нии изоляторов через последовательно умеllь-
шающиеся зазоры между вращающимися ка-
либровочньтми роликами и рабочей поверх-
ностью карусели каждый из Еих сбрасывается
в приемник соотвеIствующей группы годных
деталей. Изоляторы, имеющие размеры п,о вь]-
соте меньше миI{имзльно допустиN,Iого, прохо-
дят под всеми калибровочныпли роликд}lи lи

щеточкой сб,расываются в приемник для бра-
ка.

f,,л.я повышения надежности п,Iеханизма сор-
тировки изоляторов по высоте на группы за
СЧеТ ПРеДОТВРаЩеНИЯ ИХ 3аКЛИНИ,ВаНИЯ N{еЖ;1,}

рабочей поверхностью карусели J ,и калибро-
вочными роликами б на последних имеются
продольFiые зубья. Рабочие поверхности 11
зубьев пр,оходят через центр вращения роли-
ков. При этом горизонтальные оси калi.rбро-
вочных роликов установлены так, что образу-
ют угол 12-15" с BeKTopoN,I скорости I(apyceJlи.
При такой конструкции заклиIlиванlIя изоля-
торов при их сортировIiе не происходит, так
как вращающиеся калибровочные ролlil<и 6
взаиtчIодействуют своlими рабочими поверхно-
стяNIи ,1t1 с буртика изолятора так, что уг,ца
заклиF]ивания не образуется. Наклон оси ро-
лиl{а приводит к тому, что на изолятор, высо-
та которого больше зазора между рабочей по-
верхностью карусели 1и i(алибровочныN{ роли-
iпом, .воздействует серия,повторяlоtllихся ча-
стых ударов рабочих tIоверхностей зубьев ка-
либровочных роликов, сL,IещающIIх изолятор к
краю карусели.

Предмет изобретения

Автомат для контроля и сортIlровки дета,
леti типа шайб, lна,пример керамических изоля_,горов цифровых индикаторов, содержащий
с],ол с приеNIниками для гощI{}эlх L}I бракован-
ных деталей, устройство,сортiировки, загрузоч-
ные NIеханизл,Iы,,при,вод, отлuцалоlllрйся TeMt
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что, с целью повышения производительност]l
и шадежности сортировкIi, yстройство cotr]Tll-
ровки выполнено в виде непрерывно вращаю-
ш]еЙся воко\,,г вертикальноЙ оси кар1lggл, с
гнездаN,lи для сортируеil{ых деталей, над ко- 5
торыл,lИ в Iiо,,Ij]чесТве, равноМ числу групп сор_

8
тировки, установленьi вращающиеся ролики,
по,вернутые на угол 12-15' относительно ка-
сательной к карусели, пр,ичем ролики снаб-
}кены продольнымлt зу.бьям,и, рабочие,ПоВёРх-
ности которых проходят через ось вращения
роликов.
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