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Изобретение относится к промышлен
ному транспорту и может быть использова
но для вы ем ки ш тучны х пред м е тов , 
например бутылок или банок, из тары-обо
рудования и подачи их на технологическую 
линию.

Цель изобретения -  повышение произ
водительности и снижение энергоемкости 
за счет сокращения непроизводительных 
затрат времени.

На фиг.1 изображена схема устройства, 
иллюстрирующая осуществление способа 
преобразования многорядного потока штуч
ных предметов в однорядный; на фиг.2 -  вид 
по стрелке А на фиг.1.

Способ преобразования многорядного 
потока штучных предметов в однорядный 
включает подачу предметов с грузонесуще
го органа многорядного питателя, перегруз
ку ряда предметов на отводящий конвейер, 
расположенный перпендикулярно продоль
ной оси многорядного питателя и переме

щение однорядного потока отводящим кон
вейером.

Перегрузку предметов осуществляют 
посредством планки, смонтированной на 
двух приводных замкнутых цепных конту
рах с возможностью перемещения с посто
я н н о й  с к о р о с ть ю  над грузо н е сущ и м  
органом многорядного питателя, и привод
ного ролика, установленного между много
рядны м  питател ем  и о твод ящ им  
конвейером. Перемещение однорядного по
тока предметов производят со скоростью, 
определяемой по формуле 

Уо.п ^  П.Ум.п, 
где п -  число предметов в ряду, параллель
ном продольной оси отводящего транспор
тера;

\гм.п. -  скорость многорядного потока 
предметов.

Для иллюстртации реализации способа 
преобразования многорядного потока штуч
ных предметов в однорядный используется 
устройство, которое содержит многорядный
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питатель 1 с грузонесущим органом 2 для 
предметов 3 с направляющими 4 и отводя
щий конвейер 5 с направляющими 6, разме
щенный перпендикулярно продольной оси 
многорядного питателя 1 и расположенный 
в одной плоскости с ним.

На двух приводных цепных замкнутых 
контурах 7 смонтирована с возможностью 
прохождения над многорядным питателем 
1 планка 8. Отношение скорости рабочего 
органа отводящего конвейера 5 к скорости 
планки 8 должно быть равным или больше, 
чем имеющееся количество предметов в ря
ду, параллельном отводящему конвейеру. В 
нижней части одной из продольных на- 
птравляющих 4 шарнирно укреплена на
ж им н ая  планка  9, п о д п р у ж и н е н н а я  
пружиной 10 и выполненная длиной, равной 
ширине поперечного ряда предметов с воз
можностью взаимодействия с предметами 3 
и датчиком 11, связанным с приводом план
ки 8 и отводящего конвейера (на фигурах не 
показаны).

Многорядный питатель 1 может быть 
соединен с отводяшим конвейером 5 по
средством приводного ролика 12, приводи
мого в движение от ведущего вала привода 
планки 8 с помощью зубчатой передачи и 
расположенного таким образом, что за счет 
вращения его предметы в момент нахожде
ния на нем имеют возможность отрыва од
ного ряда от последующего. Ролик 12 может 
быть выполнен обрезиненным. Отводящий 
конвейер 5 также может быть снабжен дат
чиком 13 переполнения предметов, связан
ным с его приводом и приводом планки 8.

Устройство работает следующим обра
зом.

Слой предметов 3 укладывается на мно
горядный питатель 1, при этом предметы, 
контактируя с шарнирно укрепленной на
жимной планкой 9, поворачивают ее, и в 
результате взаимодействия последней с 
датчиком 11 поступает сигнал на включение 
привода планки 8 и отводящего конвейера 
5, при этом вследствие взаимодействия ее с 
предметами происходит их перемещение 
по грузонесущему органу 2 питателя 1 и 
порядный выход на отводящий конвейер 5. 
При достижении предметами 3 положения 
на отводящем конвейере 5, равного или 
больше половины их диаметра, происходит 
их обкатывание по предметам, находящим
ся на питателе 1, и дальнейший их увод с

помощью рабочего органа отводящего кон
вейера. В случае снабжения устройства при- 
водны м  роликом  12 с его пом ощ ью  
происходит отрыв впереди идущего ряда от 
последующих и дальнейшее его перемеще
ние с помощью отводящего конвейера 5. 
Применение приводного ролика обеспечи
вает устойчивую работу устройства.

В случае остановки, например, последу
ющего технологического оборудования про
и схо д и т нако п л е ни е  предм етов  3 на 
отводящем конвейере 5, которые располага
ются в шахматном порядке и в результате 
чего взаимодействуют с датчиком 13, кото
рый дает сигнал на остановку привода план
ки 8 и отводящ его  конвейера 5. При 
смещении последнего ряда предметов с пи
тателя 1 происходит поворот нажимной 
планки 9 с помощью пружины 10, вследст
вие чего с датчика 11 поступает сигнал на 
остановку привода планки 8 и отводящего 
конвейера 5. Далее при поступлении следу
ющего слоя предметов процесс их формиро
вания в один ряд повторяется.

Ф о р м у л а  и з о б р е т е н и я
Способ преобразования многорядного 

потока штучных предметов в однорядный, 
включающий подачу предметов с грузонесу- 
щего органа многорядного питателя, пере
грузку ряда предметов на отводящ ий 
конвейер, расположенный перпендикуляр
но продольной оси многорядного питателя, 
и перемещение однорядного потока отводя
шим конвейером, о т л и ч а ю щ и й с я  тем, 
что, с целью повышения производительно
сти и снижения энергостойкости, перегруз
ку предметов осуществляют посредством 
планки, смонтированной на двух приводных 
замкнутых цепных контурах с возможно
стью перемещения с постоянной скоростью 
над грузонесущим органом многорядного 
питателя, и приводного ролика, установлен
ного между многорядным питателем и отво
дящим конвейером, при этом перемещение 
однорядного потока предметов производят 
со скоростью, определенной по формуле

Ус.п. ^  П'Ум.п, 
где п -  число предметов в ряду, параллель
ном продольной оси отводящего транспор
тера;

Ум.п. -  скорость многорядного потока 
предметов.
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