Korpus transport konstruksiyalarni ishlab chiqarish texnologiyasi  
 
Reja: 
29.1. Korpusli transport konstruksiyalari haqida umumiy  ma‘lumot. 
29.2. Yo‘lovchi vagonlarini tayyorlash texnologiyasi. 
29.3. Yuk vagonlarini tayyorlash texnologiyasi. 
29.4. Avtomobil kuzovlarini tayyorlash texnologiyasi haqida umumiy ma‘lumot. 
29.5. Avtomobil kuzovlarini tayyorlash avtomatik liniyasi. 
 
29.1. Korpusli transport konstruksiyalari haqida umumiy ma’lumot 
 
Avtomobil kuzovi, temir yo‘l vagonlari korpusli transport konstruksiyalari hisoblanadi. Bu konstruksiyalar yassi yoki bukilgan listli elementlardan tashkil topadi, dinamik va vibratsion yuklanishga bardosh beradigan qattiq hajmli konstruksiyaga ega bo‘ladi. 
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29.1-rasm. Butunlay metall yo‘lovchi vagoni: a-umumiy ko‘rinish b-ko‘ndalang kesim 
Yo‘lovchi vagoni kuzovi yupqa listli (s=1,5-4 mm) tashqi obshivka 1 bilan qoplangan bukilgan Z shakldagi profildan tashkil topgan asospanjaraga 2 (29.1-rasm) ega. Obshivka mahalliy turg‘unligini gofrlar vositasida oshirish mumkin (I-III). Bunday holda yupqa list elementlar yuklanishga turg‘unligi oshadi va payvandlashda buralishi kamayadi. 
 
29.2. Yo‘lovchi vagonlarni tayyorlash texnologiyasi 
 
Yo‘lovchi vagonlari kuzovini tayyorlashda chokli va nuqtali kontakt payvandlash keng qo‘llaniladi. Vagon kuzovini yig‘ishda avval tom, yon devorlari, pol to‘shamasi, chetki va tambur devorlarini tayyorlab, keyin umumiy yig‘iladi. Ishlab chiqarish kamseriyali harakterga ega bo‘lib, sex kranlari keng qo‘llaniladi, ishlab chiqarishni potokka qo‘yib, mexanizasiyalash imkoniyatini beradi.  
Kuzovning yassi qismlari ikki yig‘ish portali (4) va payvandlash mashinasi (1) xizmat ko‘rsatadigan maxsus stendlarda yig‘iladi va payvandlanadi (29.2-rasm).  
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29.2-rasm. Vagon yassi qismlarini yig‘ish va payvandlash uchastkasi 
 
Payvandlash mashinasi bir stendda ishlayotganda, ikkinchi stendda boshqa uzel yig‘iladi. Obshivkani yig‘ishda stendda fiksatorlarga qo‘yiladi va qisish moslamalari yordamida amalga oshiriladi. Buning uchun kronshteyn qattiqlik elementlari komplekti o‘rnatilgan yig‘ish portali stend bo‘ylab yuradi, shup (7) va priz (8) lar kerakli holatda ushlab turadi. 
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29.3-rasm. Qattiqlik elementlarini yig‘ish portali 
 
Keyingi qattiqlik elementi loyiha holati pnevmosilindrlar mexanizm 
(3) va (5)ni harakatga keltirib, koromislo (10) va (12) , uporlar (11) va (13)ni burilishi bilan keltiriladi. Elementlarni obshivkaga payvandlashda siqib turish pnevmosilindrlar (9) va prijim (4) yordamida amalga oshiriladi. Qisqa choklar bajarilgandan so‘ng pnevmosilindrlar o‘chiriladi va portal yangi holatga ko‘chiriladi. 
Obshivkani qattiqlik elementlari bilan payvandlashda ikki tomonlama portal nuqtali kontakt mashina qo‘llaniladi, qisqa choklarda yig‘ilgan yassi uzel yig‘ish stendi ustida ko‘tarish tayanchlari bilan ko‘tariladi (29.3-rasm). 
Bo‘ylama nuqtali choklarni payvandlashda uch nuqtali kontakt mashina relsli yo‘naltirgichlarda harakatlanadi, ko‘ndalang choklarni payvandlashda esa yuqori va pastki payvandlash agregatlari portalga nisbatan sinxron harakat qiladi (29.4-rasm). 
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29.4-rasm. Yassi uzellarni nuqtali kontakt payvandlash 
 
Vagon yassi uzellariga nisbatan tomi fazoviy hajmli konstruksiyaga ega bo‘lib, u obshivka elementlari (1) va (2) (29.5-rasm) va Z shakldagi kesimga ega qattiqlik elementi (3) dan tashkil topadi.  
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29.5-rasm. Tom konstruksiyasi 
 
29.3. Yuk vagonlarini tayyorlash texnologiyasi 
 
Yuk tashish temir yo‘l vagonlari yo‘lovchi vagonlaridan farqli ravishda yirik seriyali sharoitda ishlab chiqariladi. Shu sababdan ularni tayyorlashda ilg‘or payvandlash usullari qo‘llaniladigan kompleks mexanizasiyalashgan va avtomatlashgan liniyalar ishlatiladi. 
Yuk tashish vagoni yon devori rama bilan qattiq mahkamlanib, konstruksiya asosini tashkil etadi (29.6-rasm). Lyuk qopqog‘i va devorlar yuklash ishlarini osonlashtirish maqsadida buriluvchan qilib ishlangan. To‘rt o‘qli vagon yon devori yassi konstruksiya bo‘lib, polotnisha 
(1), yuqori (2) va pastki (3) obvyazka, burchak (5), shkvornya va oraliq 
(4) ustunlardan tashkil topadi.  
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29.6-rasm. Yuk vagoni yon devori 
 
Polotnisha qalinligi 5 mmli listdan shtamplangan bo‘lib, burchak birikma bilan payvandlanadi. Yuqori obvyazka qattiqlik qovurg‘alari bilan kuchaytirilgan ikki profildan payvandlanadi. Pastki obvyazkada lyuklarni tortish uchun skoba (6) bor. Burchak ustunlar Z-simon profildan tashkil topadi, oraliq va shkvornya ustunlari Ω-simon profildan tayyorlanadi. Yuqori va pastki obvyazka burchak, shkvornya va oraliq ustunlar bilan yon devor karkasini hosil qiladi va polotnishaga kontakt nuqtali payvandlanadi.  
Yon devor obshivkasi qalinligi 5 mm bo‘lgan shtamplangan zagotovkadan yoyli payvandlash bilan yig‘ib payvandlanadi. Yon devor karkasi yarimavtomatik liniyada yig‘iladi va payvandlanadi. Avtooperator birinchi pozitsiyada karkasni tashkil etuvchi balkali elementlarni joylashtiradi. Karkas shaklini hosil qilishda uporlar, fiksatorlar va pnevmoprijimlar yordam beradi. Karkasni bir pozisiyadan ikkinchi pozisiyaga ko‘chirish uchun pnevmoko‘targichlar bilan jihozlangan aravachalar bilan amalga oshiriladi. Liniyaning ikkinchi pozisiyasida karkas pastki holatda CO2+O2 muhitida yarimavtomatlar bilan payvandlanadi, uchinchi pozitsiyada esa ikki stoykali kantovatel yordamida 900 burib payvandlanadi (29.7-rasm). Yarimavtomatik liniyaning ikki yon tomonida obshivkani yig‘ish va payvandlash ikki avtomatik liniya joylashtirilgan. Tayyor karkas navbatma-navbat parallel joylashgan liniyalarga ko‘chiradi va tayyor obshivkaga qo‘yiladi, qisqa choklar bilan yig‘iladi va payvandlanadi.  
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29.7-rasm. Kantovatel 
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29. 8-rasm. Yuk vagoni yon devorida payvand nuqtalarni joylashtirish 
 
Yon devor karkasini obshivkaga nuqtali kontakt payvandlash bilan amalga oshiriladi. 29.8-rasmda yuk vagoni yon devorida payvand nuqtalarni joylashtirish ko‘rsatilgan. 
Buning uchun ikki pozitsiyadan iborat liniyada ikki elektrodli mashinalar kompleksidan qo‘llaniladi (29.9-rasm). Birinchi pozitsiyada obshivkani yuqori va pastki obvyazkaga payvandlovchi bo‘ylama choklar bajariladi. Ikkinchi pozitsiyada esa obshivkani oraliq va burchak ustunlar bilan payvandlovchi ko‘ndalang nuqtalar bajariladi. 
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29.9-rasm. Yon devor karkasini obshivka bilan payvandlash  liniyasida kontakt nuqtali mashinalarni joylashtirish 
 
29.4. Avtomobil kuzovlarini tayyorlash texnologiyasi haqida 
umumiy ma‘lumot 
 
Yengil avtomobil kuzovi va yuk avtomobili kabinasi ko‘p miqdorda ishlab chiqariladi. Shuning uchun bu transport turi konstruksiyasiga minimal massa va qattiqlik (bikrlik)dan tashqari zagotovkalarga yuqori aniqlik, payvand birikmalar va uzellarni texnologikligi talabi qo‘yiladi.  
Avtomobil kuzovi qismlarini yig‘ish-payvandlash avtomatik liniyasi birgalikda ishlaydigan ko‘p nuqtali payvandlash mashinasi va mexanizatsiyalash vositalaridan iborat murakkab kompleksni tashkil etadi. Bu liniyalardagi ko‘p nuqtali mashinalar bir necha turga bo‘linadi. “Ochiq stol” turidagi mashinalar (29.10,a-rasm) ko‘pgina avtomatik liniyalar tarkibiga kiradi. Ushbu turdagi mashinalarni payvandlanadigan bo‘g‘inlari surilmaydigan (1) stolga o‘rnatiladi, payvandlovchi pistoletlar va ombirlar esa (4) gidravlik silindr yordamida payvandlanadigan bo‘g‘inlarga keltiriladigan (2) tushiriladigan kronshteynga mahkamlanadi. Stoldan bo‘g‘inlarni olish va ularni konveyer liniyasiga burish uchun mashinalar (3) gidravlik ko‘targich bilan jihozlangan. Ular teleskopik silindrga ega, chunki detallarni ko‘tarish balandligi 1,3 m ga yetadi. Pastki stol surilmaydigan mashinalarni yirik o‘lchamli (26.10,b-rasm) bo‘g‘inlarni payvandlash uchun foydalaniladi. Payvandlanadigan bo‘g‘inlar mashina (2) suriladigan stolga qo‘yiladi, payvandlovchi pistoletlar (1) yuqorigi plitaga surilmaydigan qilib mahkamlanadi. Stolni ko‘tarish va bir holatda ushlab turish (3) ikki gidrosilindr va tizzali dastak harakatini boshqaradigan (5) bitta pnevmosilindr yordamida amalga oshiriladi. Stolni ko‘tarishda dastaklar qimirlamaydigan holatda o‘rnatiladi va stol og‘irligini hamda payvandlovchi pistoletlar elektrodlarni bosim kuchini ushlab turadi. (5) pnevmosilindr dastaklarini mahkamlangan holatdan chiqarish hamda amortizatsiya stolini tushirish uchun xizmat qiladi. 
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29.10-rasm. Ko‘p nuqtali mashinalar tuzilishi: 
a-ochiq stol, b-qo‘zg‘aluvchi pastki stol 
 
29.5. Avtomobil kuzovlarini tayyorlash avtomatik liniyasi 
 
Mexanik qo‘l (2) bilan pol panelini yotqizish yo‘ldosh-aravacha (3) ko‘taruvchi platformada yuqori holatda turgan paytda amalga oshiriladi (29.11-rasm). Keyingi (4) pozisiyada shu yo‘ldoshga (11) mexanik qo‘l bilan o‘rindiq podstavkasi uzatiladi va u kontaktli payvandlash qurilmasi bilan ikki nuqtada ilintirib qo‘yiladi. So’ngra to‘la yig‘ilgan moslamayo‘ldosh bilan birgalikda qadamli konveyer bilan suriladi va ketma-ket (5) ko‘p elektrodli beshta kontakt mashinalarida payvandlash operatsiyasini o‘tadi, unda 204 nuqtada payvandlanadi va yuqori holatda turgan (6) gidropriyomnik platformasiga tushadi. Bunda kabinaning payvandlangan poli (7) mexanik qo‘l bilan moslamadan olinib, kabinani yig‘ish liniyasiga o‘tkaziladi. Ko‘pgina boshqa avtomobillarni kuzovlari bo‘g‘inlarini tayyorlash avtomatik liniyalari yo‘ldosh-aravachasiz ishlaydi. 29.11-rasmda chizma holda avtomobil kuzovining yon devorlarini payvandlash va yig‘ish liniyasi ko‘rsatilgan, unda liniya boshida operator karkas elementlarini va qoplamani tutqichlar bo‘yicha “ochiq stol” turidagi ko‘p nuqtali mashina stoliga yotqiziladi. 
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29.11-rasm. Yuk avtomobili kabinasi poli qoplamasini yig‘ish  va payvandlash avtomatik liniyasi chizmasi 
 
[image: ] 
 
29.12-rasm. Avtomobil yon devorlarini yig‘ish va  payvandlash avtomatik liniyasi chizmasi 
 
Ushbu mashinada bajarilgan payvandlash nuqtalari yig‘ilgan bo‘g‘inni mustahkamligini va detallarning bir-biriga nisbatan ishonchli fiksasiyasini ta’minlaydi. Payvandlab bo‘lgandan so‘ng gidroko‘targich bo‘g‘inni transportirovka qiluvchi qurilma darajasigacha ko‘taradi va uni tutib, qolgan nuqtalar avtomatik payvandlanadigan pozisiyaga uzatiladi. Liniya oxirida payvandlangan yon devorlar (1) yuk bosuvchi mexanizmga tushadi, u yerda ular gorizontal holatdan vertikal holatga o‘tkaziladi va (2) poldagi konveyerga beriladi. Uning yonida tayyor yon devorlarini saqlash uchun (3) nakopitel joylashgan. Poldagi konveyerdan nakopitelga va undan orqaga uzatish avtomatik ravishda amalga oshadi. Avtomobil kuzovlarini tayyor bo‘g‘inlardan umumiy yig‘ish va payvandlash bosh konduktordagi bir ish joyida yoki ketma-ket yiriklashtirish usuli bilan bir nechta ish joyida amalga oshiriladi. Birinchi holatda kuzovni payvandlanish yon (o‘ng va chap) devorlari poldagi konveyerli (4) komplektatsiya joyiga uzatiladi. Qarshi tomondan bu joyga kuzov tomi kelib tushadi. Komplektatsiya ko‘tarma konveyer liniyasidan tushuvchi seksiyasi yordamida amalga oshiriladi (29.13-rasm). 
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29.13-rasm. Kuzov bo‘g‘inlarini komplektatsiya qilish va ularni bosh konduktorga uzatish uchun osma tushiriluvchi seksiya 
 
Ombordan “uzum boshlari” deb ataluvchi avtomatik manzillashtirish tizimi bilan (1) va (5) konduktorli aravachalar o‘zaro bog‘langan va (3) olti osma payvandlash mashinasi, (4) ko‘p nuqtali payvandlash mashinasi bilan birga (29.14-rasm) boshyig‘uv konduktoriga beriladi.  
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29.14-rasm. Avtomobil kuzovini yig‘ish uchun bosh konduktorning joylashish chizmasi 
 
Kuzov bo‘g‘inlarini komponovkalovchi (2) tushiriladigan seksiya osmali qabul qiluvchi telejkaga tushiriladi, bo‘g‘inlarni olinadi, telejka konduktoriga o‘rnatiladi va qisqichlar bilan tutib turiladi. Keyin telejkani (4) ko‘p nuqtali mashinaga beriladi. Bunda bo‘g‘inlar butunlay qisqichlar bilan tutib qo‘yiladi va ostidagi 96 nuqtada payvandlanadi. 
Qolgan 132 nuqtani yordamchi mashina yordamida payvandlanadi. Bu paytda ikkinchi telejka ilgari yig‘ilgan kuzov podveska dastaklari bilan tutib turgan 6 itaruvchi konveyerni tushiruvchi seksiyasi uni ko‘tarib oladi va kuzovni kutib turgan osma butkul payvandlash liniyasiga yuboriladi. 
Ketma-ket o‘stiriladigan usul bilan umumiy yig‘ilganda kabinani payvandlash liniyasi ko‘p elektrodli to‘rt kontaktli mashinaga ega va avtomatik ravishda ishlaydi, payvandlanadigan qirg‘oqlarni mashina elektrodiga berishni talab qilinadigan aniqligini ta’minlash har bir pozitsiyada o‘zi o‘rnatiladigan payvandlash pistoletlarini foydalanish orqali erishiladi (29.15-rasm). 
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29.15-rasm. Yuk avtomobili kabinasini ko‘p elektrodli  mashinada payvandlash chizmasi 
 
Ko‘p nuqtali kontakt mashinalari bilan jihozlangan avtomatik liniyalar muayyan markadagi avtomobil kuzovlarini ishlab chiqarish uchun mo‘ljallangan. Boshqa modifikatsiyadagi kuzovlarni tayyorlash uchun uskunalarni almashtirish talab qiladi. 
Shuning uchun avtomashinalarni kuzovlarini payvandlashda borgan sari kontaktli nuqtali payvandlash ombirlari bilan jihozlangan robotlardan keng foydanilmoqda. Robotlardan foydalanish ishlab chiqarishni egiluvchan qiladi, ya‘ni alohida ishchi o‘rinlarga xizmat qiluvchi robotlar programmasini oddiy almashtirish yo‘li bilan kuzovlarni tayyorlashni boshqa modifikatsiyaga o‘tish imkonini beradi. 
 
Nazorat savollari 
 
1. Korpusli transport konstruksiyalari qanday umumiy konstruktiv xususiyatlarga ega? 
2. Yo‘lovchi vagonlari yassi va egri chiziqli qismlarini yig‘ish va payvand-lashning qanday usullari mavjud? 
3. Yo‘lovchi vagonlari qismlarini payvandlashda ishlatiladigan kontakt mashinalar qanday tuzilishga ega? 
4. Yuk vagoni yon devorini tayyorlash ishlari qanday tartibda olib boriladi?  
5 Avtomashinalar kuzovlari elementlarini payvandlash uchun ko‘p nuqtali kontaktli mashinalarni ishlash chizmasi qanday? 
6. Kuzovlarni yig‘ish uchun bosh konduktor chizmasini tasvirlang? 
7. Avtomashina kuzovlarni nuqtali payvandlash uchun robotlardan foydalanish maqsadga muvofiqligi nima bilan belgilanadi? 
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