Mashinasozlikda detallarni seriyalab va yirik seriyalab  
ishlab chiqarish 
 
Reja: 
31.1. Dizel bloklari karterini tayyorlash texnologiyasi. 
31.2. Avtomobil g‘ildiraklarini tayyorlash texnologiyasi. 
31.3. Shkivlar, barabanlar, shesternyalarni tayyorlash texnologiyasi. 
31.4. Val va o‘qlarni tayyorlash texnologiyasi. 
31.5. Traktorlar katoklarini tayyorlash texnologiyasi. 
 
Mashinasozlikda ko‘pgina detallarni oddiy shakldagi alohida zagotovkalardan payvandlab tayyorlash mumkin. Og‘ir mashinalarning yakka detallarini ishlab chiqarishda bunday yondashuv o‘zini oqlaydi. Ammo seriyali sharoitlarda, ayniqsa, yalpi ishlab chiqarishda yig‘ma detallarni tayyorlash maqsadga muvofiq emas. Maqsadga muvofiqligi konstruktsiyalarni texnologikligiga bog‘liq, ya’ni detallarni bo‘laklanganligining xususiyati, zagotovkalarni olish usullari, ularga ishlov berish, yig‘uv-payvandlash operasiyalarini bajarishda mehnattalabligi, tayyorlash jarayonlarining mexanizasiyalash va avtomatlashtirish imkoniyatlari, payvandlanganda o‘lchamlari va shakllarini o‘zgarib qolishi va termik va mexanik ishlovni xususiyati bilan belgilanadi. Ushbu mulohazalar buyumni ishlab chiqarishning seriyaligi oshgan sari ahamiyati oshib boradi. 
 
31.1. Dizel bloklari karterini tayyorlash texnologiyasi 
 
Transport dizellarini karter bloklarini tayyorlash payvandlangan staninalar katta o‘lchamdagilarni seriyali ishlab chiqarishga misol bo‘lishi mumkin. Muayyan o‘lchamdagi dizellarni silindrlari (8, 12, 16, 20) soni bilan farqlanadigan quvvatlari karterlarni yig‘adigan va payvandlanadigan zagotovkalarni unifikatsiya qilish imkonini beradi. c chizmadan ma’lumki, dizel bloki karteri silindrlarni V-shaklda joylashuvi qo‘yilgan stoykalarni uch tipidan (oldingi, keyingi va o‘rta) aralash bir xil uloqlardan tashkil topadi (31.1-rasm). 
 Bunday unifikatsiya natijasida ushbu tipdagi dizellarni ishlab chiqarish, yig‘ish va payvandlash kerak bo‘ladigan bir xil uloqlar soni shunchalik ortadiki, u murakkab va qimmat uskunalar yaratishda o‘zini iqtisodiy jihatdan oqlaydi. 
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31.1-rasm. Dizel bloki karteri: 
a-karter chizmasi; b-quyma oraliq stoyka: 1-oldingi stoyka;  
2-oraliq stoyka; 3-orqa stoykalar  
 
E.O. Paton nomli EPI ishlagan texnologiyaga muvofiq 20Л po‘latdan quyilgan (31.1,b-rasm) stoykalar ketma-ket birini ikkinchisiga kontakt uzluksiz eritib payvandlash yo‘li bilan amalga oshiriladi. Bunda (1) va (5) quyi lapalar, yon (2) va (4) devorlar va (3) yuqori peremichkalarni bir vaqtda payvandlanadi (kesim yuzasi 50000 mm2). Stoykalar yig‘uvga dastlabki mexanik ishlovsiz uzatiladi, bir stoykani eritish maydoni 40 mm2. Maxsus yig‘uv-payvandlash kompleksi K-579 stoykalarni qabul qilish, ularni payvandlash zonasiga uzatish, bazalar yuzasini birlashtirish, payvandlangandan so‘ng buyumni berish kabi operatsiyalarni mexanizasiyalashni ta’minlaydi. Ushbu kompleks mexanizmlari rama (1) ga montaj qilingan (31.2-rasm). 
 
 
 
31.2-rasm. Dizel bloki karterini yig‘ish va payvandlash kontaktli mashina tuzilishi. 
 
Karter stoykalarini payvandlash jarayonida termik sikli va uloqni hamma besh elementni deformasiyasi shunchalik yaqin bo‘ladiki, uloqni ko‘ndalang cho‘kishidagi qoldiq kuchlanishlar yo‘q bo‘ladi. Bu karter uzunligi  ±2,5 mm maksimal farqini ta‘minlaydi, silindr  ± 1mm o‘qlari orasidagi masofa, stoykalar o‘qini surilishi ko‘ndalang yo‘nalishda 2 mmdan oshmaydi. Karter o‘lchamlaridagi kichik og‘ishlar mexanik ishlovga pripusklar imkonini berdi, qoldiq kuchlanishni past darajasi va payvandlanadigan birikmalar tarkibini bir xilligi payvandlashdan so‘ng amalga oshiriladigan bo‘shatishdan voz kechish imkonini berdi. Seriyali ishlab chiqarish sharoitida ko‘rib chiqilgan texnologiyaning bunday xususiyatlari juda muhim bo‘lib, bir muncha iqtisodiy samarani ta’minlaydi. 
 
31.2. Avtomobil g‘ildiraklarini tayyorlash texnologiyasi 
 
Avtomobillar, traktorlar, kombaynlar va boshqa transport texnikasini g‘idiraklarini ishlab chiqarish yuqori darajada avtomatlashtirish bilan ajralib turadi. 31.3-rasmda yengil avtomobillar g‘ildiraklarini tayyorlash avtomatik liniyasida operasiyalar bajarish ketma-ketligi tasvirlangan. Sovuqlayin tayyorlangan lenta rulondan chiqarilib (1pozisiya), to‘g‘rilanadi, kesiladi (2) va bukish mashinasida aylana holga keltiriladi (3), bukishdan o‘tib, valsovka qilingan obechaykalar navbatma-navbat dumalatib (4), ikki qurilmaning biriga kontaktli payvandlashga yuboriladi. Bunda shup yordamida uloqni avtomatik izlash va uni payvandlash amalga oshiriladi. Keyinchalik payvandlangan halqalardan gratlar olib tashlanadi (5), uchlariga ishlov beriladi (6), faskalar olib tashlanadi (7) va sovutilgandan so‘ng (8), raskatka yo‘li bilan obodni profilirovka qilinadi (9-12) hamda kalibrovkalanadi (13). G‘ildirakni tayyorlash har biri to‘rt nuqta (31.3-rasm) bo‘yicha bajarish ketma-ket joylashgan mashinalarda kontaktli payvandlash va diskni obodga zapressovka qilish bilan yakunlanadi. 
 
 
 
31.3-rasm. Avtomobil g‘ildiragi obodini tayyorlash  operatsiyalari tartibi 
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31.4-rasm. Yengil avtomobil g‘ildiragi 
 
Yuk avtomobili g‘ildiragi (31.5-rasm) ham disk (1) va obod (2) dan tashkil topadi, lekin obod zagotovkasi uchun katta qalinlikdagi profillangan polosadan foydalaniladi. 
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31.5-rasm. Yuk avtomobili g‘ildiragi 
 
Diskni obodga presslab, CO2 muhitida bukchakli chok bilan payvandlanadi. Buning uchun yig‘ilgan g‘ildirak koyveyerdan payvandlash avtomati (31.6-rasm) ko‘targichiga uzatiladi, u yerda (1) pnevmosilindr (2) dastak bilan (3) aylanuvchi stolda (4) g‘ildirak ko‘tarib uni friksion diskka siqadi, u payvandlashda aylana tezlikni beradi va payvandlovchi golovka bilan “qayiqcha“ holatida burchak chok bajariladi. 
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31.6-rasm. G‘ildirakni payvandlash zonasiga uzatish chizmasi 
 
31.3. Shkivlar, barabanlar, shesternyalarni tayyorlash texnologiyasi 
 
Shkivlar, barabanlar va boshqa shunday turdagi detallarni, odatda, yoyli payvandlash yordamida tayyorlanadi. Tishli g‘ildiraklarni seriyali ishlab chiqarishda hozircha payvandlash cheklangan darajada foydalaniladi. Shu bilan bir paytda avtomobillar va traktorlar privod shesternyalarini payvandlangan bloklari yaxlitlariga qaraganda tejamli hisoblanadi. Ammo termik ishlov berilgan zagotovkalardan foydalanish payvandlash sifatiga, birikmalar sifatiga va bloklar o‘lchamlari aniqligiga yuqori talab qo‘yadi. Ushbu maqsad uchun choklarni chuqur va tor, minimal deformatsiya beradigan elektron-nurli payvandlashdan foydalaniladi (31.7-rasm). 
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31.7-rasm. Elektron nur bilan payvandlangan shesternya 
 
31.4. Val va o‘qlarni tayyorlash texnologiyasi 
 
Seriyali ishlab chiqarish sharoitida vallar, o‘qlar va roliklar zagotovkalarini birlashtiruvchi halqali choklari yoyli, kontaktli va ishqalantirib payvandlash usullari bilan bajariladi. 
Ishqalantirib payvandlashga misol qilib, texnologiklikni konstruktiv yechimini oshirishga xizmat qiluvchi traktorning yarim o‘qini ko‘rsatish mumkin (31.8-rasm). 
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31.8-rasm. Traktor yarim o‘qi 
 
Agarda yarim o‘qni ikki qismga ajratilsa, ikki shlislarni protyajka bilan ishlov berish mumkin. Bunday birlashgan detalni uchma-uch kontakt mashinada payvandlash shlislarni payvand grati bilan shikastlash xavfi bo ‘lganligidan va payvand deformasiyalardan o ‘qni to‘g‘ri chiziqliligini o ‘zgarishi mumkinligi yuzaga kelishi mumkin. Shuning uchun bunday o‘qlarni tayyorlash uchun ishqalantirib payvandlash usulidan foydalaniladi. 
Ishqalantirib payvandlash usulidan foydalanishni maqsadga muvofiqligiga misol kardanli vallarni tayyorlash hisoblanadi. 31.9-rasmda issiq shtampovka qilingan (1) va (2) uch qismi va quvur (3) bo‘lagidan iborat yuk avtomobili kardan valini payvandlash ikki variantda ko‘rsatilgan. Ikki uloqni bir vaqtda ishqalantirib payvandlash (31.9,b-rasm) yuqori unumdorlikni ta‘minlaydi va CO2 muhitida elektr yoyli payvandlashga nisbatan kam deformasiyalar bilan kechadi (31.9-rasm,a). Undan tashqari ikki uloqni bir vaqtda payvandlashni avtomatizatsiyalash yengil bo‘lib, kardan valining to‘g‘ri chiziqliligini ta’minlaydi. 
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31.9-rasm. Payvandlangan kardan vali: 
a-choklar CO2 muhitida payvandlangan; b-choklar  ishqalantirib payvandlangan 
 
Nisbatan oddiy shakldagi va uncha katta bo‘lmagan o‘lchamdagi payvand detallarni yirik seriyali ishlab chiqarish uchun payvandlash va payvandlash-yig‘ish yarim avtomat va avtomat stanoklaridan foydalaniladi. Payvandlanadigan detallarni tayyorlashda kichik uzunlikdagi aylana choklarni bajarishda stanoklar unumdorligi yordamchi va belgilovchi operatsiyalarga ketadigan vaqtga bog‘liq. Ularni qisqartirish maqsadida bir turdagi halqa choklarni bir vaqtda bir nechta payvandlash golovkalari bilan buriladigan ko‘p pozitsiyali baraban turidagi moslamalardan foydalanib, bajariladigan operatsiyalar vaqtini qisqartirish mumkin. 
Vertikal o‘qqa nisbatan (aylana, halqali, burchak choklar) detallarning aylanishi zarur bo‘lganda, detallarni o‘rnatish va yechish uchun aylanib harakatlanuvchi va qo‘zg‘almas payvandlash golovkasiga ega stoldan foydalaniladi.  
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31.10-rasm. Ikki aylana chokli payvand detal 
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31.11-rasm. Yarim avtomat stanok qismlari chizmasi: 
a- aylanma stol; b- detalni aylantiruvchi yuritma. d-detalni chiqarish  
 
Bunday stanokka kichik o‘lchamdagi detallarni aylana choklarini payvandlash uchun (31.10-rasm) bir vaqtda IV va VI pozitsiyalaridagi buriladigan stol turli choklarni bir vaqtda payvandlashni ta‘minlovchi yarim avtomat hisoblanadi (31.11,a-rasm). Stolni planshaybasini vaqtivaqti bilan 1/8 oborotga burilib turadigan mal‘ta mexanizmi bilan amalga oshiriladi. 
Detallarni IV va VI pozisiyalarda aylanishiga doimiy aylanib turuvchi shpindellarni (31.11,b-rasm) prujinalangan yuzasini har birini siqish bilan erishiladi. Aylanish chastotasi almashuvchi shesternya yordamida tanlanadi, payvandlash sikli uzunligi 14-17 s ni tashkil etadi. Stanokning barcha mexanizmlarini harakatga keltirish to‘xtovsiz kelib turuvchi elektrodvigateldan amalga oshiriladi. 
 
31.5. Traktorlar katoklarini tayyorlash texnologiyasi 
 
Ommaviy ishlab chiqarishga xos kichik o‘lchamdagi bir xil turdagi detallarni ishlab chiqarishda rotor tipidagi avtomatlar muayyan qiziqish uyg‘otadi, unda ishchi asboblar rotorni barcha pozitsiyalarida bo‘ladi va ular u bilan aylanib turadi.  
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31.12-rasm. Rotor tipidagi avtomat pozisiyalari chizmasi 
Bunday avtomatlarni yuqori unumdorligi ish xizmat doirasida joylashgan pozitsiyalarda bir vaqtda bir qancha buyumlarni ishlov berishga erishiladi. 
Ikki zagotovka va payvandlanadigan ular halqali choklarini (31.13rasm) traktor katoklarini yig‘ish uchun E.O. Paton nomidagi EPI da ishlab chiqilgan stanok-avtomat shu sxemada ishlaydi. 
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31.13-rasm. Traktor uchun payvand katok 
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31.14-rasm. Traktor katoklarini yig‘ish va payvandlash uchun  rotor turidagi stanok-avtomat 
Stanok (31.14-rasm) quyma yoki issiq shtampovkalangan zagotovkalarga mexanik ishlov beruvchi liniyada joylashadi. Dastlab ishlov berilgan katokni yarim bo‘laklari zagotovkalarni donali chiqaruvchi yuklash qurilmasiga uzatiladi. Ishlov berilgan yuzada teshiklarni mavjud bo‘lishi nafaqat payvandlash, balki yig‘uv operasiyalarini qisqa choklar qo‘ymasdan avtomatlashtirish imkonini beradi. 
Rotor katokni mahkamlash, yig‘ish va aylantirish qurilmalariga ega to‘rt o‘rinli planshayba bilan jihozlangan. Har bir shunday qurilma (rotor gnezdosi) ustida (5) payvandlovchi golovka elektrod simli g‘altak (7) va flus yetkazuvchi trubka (6) va (8) o‘rnatilgan. Planshayba va halqa oboyma payvandlovchi golovka umumiy vertikal valga o‘rnatilgan va o‘q atrofida aylanib, soatiga 150 dona unumdorlik va minutiga 1 m tezlikda payvandlashni ta‘minlaydi. 
 
Nazorat savollari 
 
1. Uchma-uch kontakt payvandlash uchun maxsus uskunadan foydalanib, dizel karterlarini bloklarini tayyorlash texnologiyasi afzalligi nimada? 
2. Yuk avtomobilini orqa mosti karterlarini tayyorlash avtomatik liniyasida kuchaytiruvchi halqa va qopqoqni avtomatik yig ‘ish va qisqa choklar qo‘yish qanday bajariladi? 
3.Yengil va yuk avtomobili g‘ildiraklarini tayyorlash texnologiyasi va konstruksiyasidagi farqlarni tushuntiring. 
4. Kardan vallarini ishqalanib payvandlash uchun mashina misolida yig‘uv-payvandlash operatsiyasini to‘la avtomatlashtirish qanday ta‘minlanishini ko‘rsating. 
5. Avtomatik stanoklar va yig‘uv-payvandlash operatsiyalarini bajarish uchun liniyalarni qurishning rotor prinsipidan foydalanish afzalligi nimadan iborat? 
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