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ные звенья из двух тяговых контуров, 
двухскоростно'й реверсивный электро­
привод одного из контуров и замы­
кающее устройство, отличаю­
щийся тем, что, с‘целью повышения
производительности, другой контур- 
также снабжен реверсивным двухско­
ростным электроприводом, а каждый из 
торцовых зажимных упоров выполнен 
двухсторонним.
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2. Конвейер по π. 1, отлича­

ющий с я тем, что, с целью сниже­
ния энергозатрат, замыкающее устройст­

во выполнено в виде муфты сколь­
жения между электроприводами кон 
туров.

2

Изобретение относится к области 
лесной и деревообрабатывающей промыш­
ленности и может быть использовано 
для подачи бревен к деревообрабаты­
вающим станкам.

Известен механизм подачи, включаю­
щий подающий орган с утапливающимися 
торцовыми упорамй [ij.

Использование утапливающихся упоров 
повышает производительность устрой­
ства, однако необходимость их уста­
новки в устройстве проходного типа с 
небольшим“Шагом сильно усложняет , 
конструкцию рабочего органа й снижа­
ет его надежность. При подаче бревен 
не исключается возможность их пово- 

. рота в лотке. Производительность при 
этом достигает (в прочих равных усло­
виях) при шаге между утапливающимися 
упорами Ап = 1 и

_ Евр- U раб___

= 33,43-31 ,52.
Средняя производительность при 

этом составляет Пср = 28,94 м/мин.
Известен также конвейер для пода­

чи бревен в деревообрабатывающий 
станок, включающий направляющую с 
расположенными на ней каретками с 
торцовыми зажимными упорами, замкну­
тые приводные звенья из двух тяго­
вых контуров, двухскоростной ревер­
сивный электропривод одного из конту­
ров, и замыкающее устройство (ΊΓ).

Однако во время рабочего хода 
бревна в зоне загрузки перемещается 
следующая каретка с упором, соединен­
ная с приторможенным контуром. По­
этому невозможна загрузка и ориента­
ция следующего бревна, что сущест­
венно снижает производительность 
станка. Производительность станка 
определяется при этом по формуле

= ¢6,5-3,5) ’ 36
(6,5-3,5)+0,5

м/мин

ЕбР 
tp+tX +t30)rp ’
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(так как холостой пробег каретки / 
здесь обеспечивается с ускоренной 
подачей UqCK ) 
упорами 
быть

. Минимальный шаг между 
в данном устройстве должен

^4πΆρ·Η6+ ^рОБ J

где βρα6 - протяженность зоны обра­
ботки, £раь~ 1,5 м, 

ιρ = 6,5 + 1,5 = 8 м.
Приищу = 2·ϋρα5
Ιχ = 0,02-0,06 мин. ,

I

- время на загрузку и ориента­
цию бревен. При механической' 
загрузке и ориентации

8 с.
Принимая Aarp - 5 с = 0,08 мин 

при tpaS = 0,18-0,10 мин (см. выше)
Π =_„____Α5Σ3Α5_____________

(0,18-0,10)+(0,02-0,06)+0,08
= 23,21-14,58 м/мин 

Средняя производительность при этом 
Пер = 18,.9 м/мин.

При необходимости подачи более 
длинного бревна после короткого на­
до возвращать подающий упор, освобож­
дая зону загрузки, что еще более сни­
жает производительность станка.

Постоянное действие тормозного за­
мыкающего устройства при подаче брев- 

, на связано с излишними затратами 
энергии на подачу, так как при этом 
требуется постоянное преодоление 
сопротивления тормоза. Эксплуатация 
:электропривода расчетной мощности 
Jb режиме холостого хода связана с 
существенным снижением его КПД.

бревен

Цель изобретения - повышение про­
изводительности, а также снижение
энергозатрат.

Поставленная цель достигается тем,
что другой контур также снабжен ре­
версивным двухскоростным электропри-

45



.1101343
ведом, а каждый из торцовых зажимных 
упоров выполнен двухсторонним.

Кроме того, с целью снижения энер­
гозатрат, замыкающее устройство вы­
полнено в виде муфты скольжения меж- 5 
ду электроприводами контуров.

На фиг. 1 Представлен конвейер, 
общий вид, на фиг. 2 - то же}вид 
сбоку; на фиг. 3 - сечение А-А на 
фиг. 2, на фиг. 4 т схема, вариант 10 
1; на фиг. 5 - схема, вариант 2.

Конвейер включает два параллельно 
расположенных тяговых контура 1 и 2, 
например цепных, (являющихся привод­
ными звеньями) с каретками 3 и 4 в 15 
направляющей 5. Имеется, например, 
U-образный лоток 6 и механизм 7 ори­
ентации. Каретки 3 и 4 снабжены за- ’ 
жймными упорами 8 и 9, каждый из 
которых выполнен двухсторонним с по- 20 
путными 10 и встречными 11 рабочими 
сторонами и поочередно закреплены на 
тяговых контурах, причем шаг кареток 
3 и 4 на каждом из контуров 1 и 2 
больше наибольшей длины перерабатыва-25 
емых бревен. Привод контуров 1 и 2 
осуществляется от реверсивных двух­
скоростных электроприводов 12 и 13 
(мощность каждого из них соответству­
ет расчетной мощности на подачу) по- зо 
средством приводных элементов, напри- 

’мер звездочек 14 и 15.
По первому варианту замыкающее 

устройство (не показано) выполнено в 
виде электрического тормозного уст- 35 
ройства, например, с переключением 
электроприводов 12 или 13 в режим 
генератора под нагрузкой, или в ре­
жим динамического торможения и др.

По второму варианту с целью сни- 40 
жения энергозатрат электропривода в 

•режиме холостого хода вместо тормо­
жения электроприводов между звездоч­
ками 14 и 15 установлена, например, 

"приводная муфта 16 скольжения, за- 45 
грузочный конвейер 17, бревно 18, 
механизм 19 резания.*·.

Устройство работает следующим об­
разом. 50

■> С помощью автоматической системы 
управления (не показана) зажимной 
упор 8 тягового контура 1 устанавли­
вается за зоной загрузки бревен, а 
упор 9 - перед ней по направлению ’ 55
подачи. Промежуток между ними больше 
наибольшей длины перерабатывающих 

. бревен с тем, чтобы все они могли 

быть поданы на обработку. Бревно 18 
конвейером 17 загружается в механизм 
7 ориентации, с помощью которого раз­
ворачивается в нужное положение, со­
ответствующее наибольшему выходу 
продукции.

Электропривод тягового контура 2 
включается в направлении подачи, в 
ускоренном режиме, а тягового конту­
ра 1 - навстречу ему. При этом брев­
но сжимается между попутными 10 и 
встречными 11 рабочими сторонами за­
жимных упоров 8 и 9. Затем(по первому 
варианту) включается торможение тяго­
вого контура 1 и бревно подается 
контуром 2 в рабочем режиме на обра­
ботку, находясь в зафиксированном 
положении между подающим в данном 
цикле упором 9 и замыкающим упором 8. 
При этом каждый из электроприводов 
12 и 13 должен иметь расчетную уста­
новленную мощность. Когда подающий 
зажимной упор 8 минует зойу загрузки, 
в механизм 7 ориентации сразу же мо­
жет быть загружено следующее бревно 
18. После того, как подающий зажим­
ной упор 9 минует зону обработки, 
Тяговый контур 1 включается на ус^ 
коренный ход, а контур 2 ускоренно 
реверсируется. При этом следующее 
бревно 18 замыкается между встреч­
ной рабочей стороной 11 упора 9 тя­
гового контура 2 и попутной рабо­
чей стороной 10 упора 8 тягового кон­
тура 1. Теперь упор 8 становится по­
дающим,. а упор 9 замыкающим (встреч­
ным) , электропривод тягового контура 
2 работает в режиме торможения, тя­
гового контура 1 - в режиме подачи. 
После этого цикл повторяется.

Производительность при этом не 
зависит от времени загрузки и ориен­
тации, так как эти операции могут 

'быть совмещены с обработкой предыдуще­
го бревна, т.е.

п ______ 6χ5-3χ5_„________ ,
tp+£x (0,18-0,10)+(0,02-0,06

= 32,5-21,88 м/мин.
ПСр= 27,19 м/мин, т.е. средняя 

производительность будет на 44% вы­
ше, чем у прототипа.

Упоры 8 и 9 поочередно являются
то встречными (замыкающими),'то по­
путными (подающими). Их холостой
пробег на величину, равную разнице
меяаду первоначальным расстоянием
между упорами 8 и 9 в зоне загрузки
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и длиной бревен 18, также осуществля­
ется в дважды ускоренном режиме. 

I По второму варианту после зажатия 
бревна 18 зажимными упорами 8 и 9 
включается приводная муфта 16 сколь—, 
жения, объединяющая электроприводы 
12 и 13 (поэтому каждый из них может 
иметь мощность, примерно вдвое мень­
шую чем расчетная мощность на пода­
чу) ; электроприводы 12 и 13 переклю­
чаются на ускоренную попутную пода­
чу, а в непосредственной близости 
перед инструментом - на рабочую по­
дачу. Так как электроприводы 12 и 13 
сблокированы, то бревно при этом обра-15 
батывается зафиксированным между ра­
бочими сторонами 10 и 11 зажимных 
упоров 8 и 9. При этом оба упора яв­

ляются замыкающими, а один из них 
и подающим. Так же, как и в первом 
варианте, после того, как зажимной 
упор минует зону обработки, он воз- 

5 вращается в ускоренном режиме, в это 
же время ускоренно подается подающий 
упор, замыкается следующее бревно 
18, после, чего цикл повторяется.
При этом холостые ходы обеспечивают­
ся электродвигателями примерно вдвое 
меньшей.мощности, за счет чего КПД 
привода в режиме холостого хода по­
вышается примерно на 107, Установлен­
ная мощность электродвигателей при 
этом не превышает расчетной величины. 

Эффективность устройства достигает 
ся путем повышения производитель­
ности и снижения энергозатрат.
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