МАЪРУЗА №13. Пайвандлаш ишларини механизациялаш ва автоматлаштириш. 

Маъруза режаси:
ўтган маъруза материаллари бўйича қисқача қайтариш; пайвандлаб-коплаш ишида ишлаб чиқариш меҳнатини ошириш йўли. Автоматик қурилма. Механизацияланган ва автоматлашган пайвандлаш ускунаси.

Калитли сўзлар:

Кн-наплавка коэффициенти, электрод, вибро нурли наплавка, сваркали монипуляторлар.

Флюс қатламли электр ёнли пайвандлаш қурилишида, транспортда ва саноатда механизацияланган ёйли пайвандлаш асоси тури ҳисобланади. Ёйли пайвандлаш металл электрод билан унумдорлига пайвандлаш токи катталигида аниқланади. Ток кўп бўлса, асоси металл ва электродли стержень тезроқ- эрийди, электроднинг тез жойлашиши, жараённинг унумдорлигидир. қўл ёрдамида пайвандлашда ток ошириш имкони керак эмас. Токни 350-400га оширганда электрод оппоқ бўлиб қизаради ва уни тезроқ қоплашда яхши эмас кўринишга олиб келади. Токни ошириш учун, электрод участкаси узунлигини камайтириш керак, ток остида бўлганда. Аммо бунинг учун электродли қоплашдан рад этиш керак ва очик электрод қуллаш зарур, чок сифатини яхшилашга бориш рухсат этилмайди.

Тахминан, биз электрод бошига токни улашга муяссар бўлдик ва шу сабабли пайвандлаш токини оширди. Лекин бунда токни оширганда очиқ ёнли пайвандлашда металл суюқликлар куп сачрайди. Бу айтилганларда хулоса қилиш керакки, пайвандлаш унумдорлигини оширишда ток симини электрод симида шу жойда эритишда яқинроқ бўлишини амалга ошириш зарур ва шу жойни ҳимоя этиш керак, электрод бошидаги эритмадан, ей столбсидан ва пайвандлаш ваннасини атрофдаги атмосферадан.

Флюс электрод қоплаш ролини бажаради, пегирлаб, ҳар қандай заруриятда, металл чоклари аралашмаси муносиб, масалан: кремний, марганец ва бошқа элементлар билан.

Вибраёнли қоплаш флюс қатлами остида детал ўлчамларини оддий усулда тиклашнинг асосий афзалликлари

Автоматик коплаш, қул ёрдамида қоплаш, газли қоплаш, металлаштириш, хромлаш восита сифатида тўғридан-тўғри қоплаш мумкин эмас (100 мм кичик ўлчамдаги валларни тиклашда ва 0,5-2 мм қалинликда юқори жараёнли унумдорликда эритмани ёйиш керак.

Кўрсатилган таъмирлаш усуллар, детал мустаҳкамлиги чарчовини қониқарли таъминламайди, циклик юклашда ишлаганда. Шу туфайли тахмин этилади ва охирида янги вибраёйли флюсли қатламли усулда қоплаш ишлаб чиқилган.


Валларни флюс қатламида қоплаш ўзига хос қийинчилик билан боғлик. Масалан: айланаётган вал сиртида флюс қатламини 20...30 мм оралиқ-да ушлаб туриш зарур ва металл чоклар оқишига қарши чорани қўллаш керак ва суюқ шлаклардан. қоплашда «ўрам-ўрамга» узликсиз шлак қатқалоғини олиб ташлаш керак.

Флюс остидаги вибраёйли қоплаш усули автоматик флюсли қоплашдан фарқ қилади, электрод ён ёниш вақтида узлуксиз титрайди. Шу сабабли анча енгиллаштиради ва ёй ёниш жараёни қисқаради. Суюқлантиришда титрашсиз оддатта ёй тез қизара бошламайди, фақат бир қанча ёнишдан кейин, буюм сиртида алоҳида металл томчилари ва куйишлар пайдо бўлади. Куйиш пўлат мустаҳкамлиги чарчашини туширади. Кўпинча вибро электрод ёйни ёқиш биринчи тегизганда қуйиш ҳосил бўлишисиз ёнади.  Электрод вибрацияси ёйнинг ёнишини осонлаштиради ва ёниш жараёнини анча мустаҳкам қилади, асосан кам токда. Бундан сўнг вибрация металлга кўчиш ёйи майда томчиларга айланади, қобилиятини олиш анча мустаҳкам ва майдончани тузилишда механик аралашманинг ошиши билан қопланган қатламидир. Чокда кам миқдорли кислород ва водород билан флюсни қуллаш ёритилган металлнинг шаклини яхшилашни таъминлайди. Вибраёйни ёритмани амалга ошириш учун флюс қатлами остида АНКЭФ-1 типли автомат қулланилади. Электрод сим эллипс бўйлаб харакатланади, бунда у ҳap хил бўшлиқ ҳолатида бўлади. Электрод симларнинг тебраниш сони 21 дан 57 гача. Электрод охирининг тебраниш амплитудаси: катта эллипс ўқида 1 ...6 ммгача, кам ўқда - 0,5 ... 3,5 мм гача. Электрод сим - Ф2 мм гача.

Автомат КУМ-5М шу мақсадлар учун ТашТВРЗда қайта ишланган. қайта ишловсиз у суюқ оқимда вибраёйли эритма учун қўлланилади.

Электрод тебраниш силтовини электрод сими диаметрига боғлиқ ҳолда танланади ва асосан у (-75% диаметрли). қўлда пайванд қилишда асоси эритилган металл чуқурлига 0,5 дан 4 мм ни ташкил этади, пайвандлаш ваннасининг хажми 1-Зсм ва эритилган металлни вақт ўтиши билан суюқликдан қаттиқ ҳолатга келтириш 0,3 дан 2с гача, унда флюс остида пайвандлаш муносиблиги: 25мм, 20см3 ва 10 сек.дан 1,5 мин.гача. Булар айниқса флюс остида пайвандлашда махсус асбоблар қўлланилади, флюсни ушлаб туришда эритилган металл уни қайтаргунича.

Тепловоз деталларини кўмир кислота гази СОз муҳитта эритиш ва дамлаш бутун жараёни автоматлантиради. Газли муҳитда яхши сифатли эритма катламини олиш имконини беради, металл сифати буни бермайди, флюс остида эритилганда. Ишлаб чиқаришда эритиш ва дамлаш ишини 2Д100 блокда қурилмани кўриб ўтамиз (плакатга, қаранг); ишчи босим СОз чиқишда 1,0-1,5 атм. Электрод симини узатиш учун А-547-Р модели шлангали ярим автомат қўлланилади. У ўзгармас токли эл. двигателдан ташкил топган редукторлар ва узатувчи механизм. Электрод симининг узатиш тезлиги шайбалар алмаштириш ёрдами билан ростланади. Электродли сим (1,2-2мм қўлтиқ турли кассетага жойлаштирилади.
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1-расм. Шлангли ярим автоматик кинетик схемаси.

1- Айлантирувчи ролик, 2- сиқувчи ролик, 3- ричаг,4- электродли сим, 5- сим бунти билан касета,6- ростловчи винт.

Пайвандлаш конструкцияси ишлаб чиқариш механизм даражасида ва эритиш ишида харакатдаги состав деталларни таъмирлаш механизация даражасида характерланади пайвандлаш жараёни ўзида ва ёрдамчи ишларда. Пайвандлашда ёрдамчи ишлар катта солиштирма охирликни эгаллайди. Мисол учун ёрдамчи ишда қўлда электр ёйли пайвандлашда вакт исрофи: 20дан 50%ни ҳамма меҳнат қўллашини ташкил этади: автоматик пайвандлашда - ЗОдан 70%гача.

Кулда ва ярим автомат пайвандлашда ёрдамчи вақт исрофланиши асосан пайвандлаш буюмларини айлантирганда ва уларни яхши ҳолатга жойлаштиришига, кромка ва чокларни тозалашга кетади. Бу вақт автоматик пайвандлашда кантованияга сарфланади, буюмни транспортировкалаш ва пайвандлаш аппаратини ўрнатишда.

Ёрдамчи вақт кисми флюсни йиғишга, чокни тозалашга, қурилмани тигиз тайёрлаш ва флюсни ушловчи асбобни ўрнатишга кетади. Эритиш ишлари ва пайвандлаш таннархининг камайиши ва меҳнат унумдорлигини ошириш учун ёрдамчи иш механизацияси катта қийматли бўлади.

 Ёрдамчи пайвандлаш қурилмасининг тузилиши.

Унинг қисқа характеристикасини қурамиз

1. Буюмни буриш учун ускуна. Бу турдаги ускунага қурилма, пайвандлаш буюмини буриш  тезлигида буюмни айлантириш учун тайинланган. Бу ускуна тузилиши ва белгиланиши бўйича 5 синфга бўлинади: универсал маникуляторлар; маникуляторлар - тутган ўринлари; айлантиргичлар; кантователлар ва роликли стендлар. Манипуляторларга буюмни қулай пайвандлаш холатига ўрнатиш қурилмалар киради ва пайвандлаш буюмларини айланишини кетма-кет таъминлаш буюм айланиш укини бурчак остида ўзгартириш. Манипуляторлар белгиланиши бўйича универсал ва позициянерларга бўлинади - улар индивидуал ва сериялида қулланилади. Пайвандлаш буюмини ишлаб чиқариш учун узунлиги энига нисбати ва баландлигига - 1:1:0,8 ва жойлаштириш ўрнини иккита ёки учта текислик бўшлиғида талаб қилади. Цилиндрик корпуслар, штуцерлар, дницлар, крўшкалар учун автоматик пайванд: қўлда ва ярим автоматда станинани пайванд қилиш, каркаслар ва бош. Айлантиргичлар - бир ўқ бўйлаб пайвандлашнинг ишчи тезлиги билан буюмни буриш учун хизмат қилади. Айлантиргичларнинг манипуляторлардан фарқи буюмни пайвандлаш жойлаштириш қурилманинг камчилиги, деталлар айланиш ўқи қиясини таъминламайди ва ўқ қиялиги ёки горизонтал билан бажарилади. Айлантиргичлар серияли ишлаб чиқаришда ҳалқали чок билан буюмни автоматик пайвандлаш учун ишлатилади, нисбатан бир ўқда буришни талаб этади (труба, сиғимларни, дница, қолпоқ, ғилдирак, корпуслар, камералар ва бош).

Кантователлар - буриш учун тайёрланган, пайвандлаш ҳолати учун қулай буюмни ўрнатишда ва уни ўқ бўйлаб айлантириш, битта текисликда ютувчи. Кантователлар тузилиш классификациясини назарда тутиш: иккита устунли, битта устунли, занжирли, ҳалқали ва домкрат билан. Улар серияли ва индивидуал ишлаб чиқаришда қўлланилади йиғиш ва рамани пайвандлаш ва балка учун отиш, колонкаларни ва бош.

Роликли стендлар - буриш учун қурилма ва цилиндрик ва конус буюмларни ўрнатиш пайвандлашда ёки уларни пайвандлаш тезлигида айлантириш. Тузилиши бўйича стендлар секциями ва қушимча валларга ажралади. Цилиндрик, конуссимон узунлига катта буюмлар учун қўлланилади (резервуарлар, трубалар, козонлар ва бош.).

Ўрнатиш учун қурилма ва пайвандлаш автоматларини жойлаштириш: пайвандлаш автоматлари учун аравачалар (велосипедли, порталли), ярим автоматлар ва автоматлар учун кўтарма-бурувчи қурилма.

Чокларни ва кромоккаларни тозалаш учун қурилма: шлифовкали ва кесувчи машиналар, юритмали шеткалар.

Чокларни тузиш учун қурилма (пайвандлангич)-

Пайвандлаш конструкция йиғиш_учун қурилма 6 турга конструкция жихатидан бўлинади: (балкали ва рамкали тузилиши, цилиндрик тузилишда, текис листли секцияли). Махсус кўтарма-транспортли ускуна: конвейерлар, рольгангалар, транспортерлар, махсус юкни олувчи ускуналар. Пайвандлаш ускунасининг ёрдамчи тугунлари: фиксиция ва қисиб ушлаб турувчи қурилма (фиксаторлар, упорлар, зажимлар) юритмалар, плиталар, стеллажлар, роликли опоралар ва бошқалар киради.

Манипуляторлар

Ҳар хил турдаги ёрдамчи ускуналар учун йиғиш пайвандлаш иши механизациясида маникуляторлар катта ўринни эгалайди, қулайлик ва кантовка операциясин камайтириш учун тайёрланган, шундай қилиб ускуна ва пайвандлаш буюмини ўрнатиш учун ишлатилади.  Ҳамма юритмалардан ва столдаги планшайбаларни  айланиш  тезлигини  ростлаш  универсал  манипуляторлар механизация даражаси катталигидан фарқ қилади. У асосан ҳалқали чок билан буюмларни автоматик пайвандлаш учун қўлланилади. Позиционерлар кам механилаштирилган ва бош ҳолда қўлда ёки тўғри линияли чоклар билан ҳар хил металл тузилишларини ярим автомат пайвандлашда қўлланилади. Кўпинча унинг эксплуатацияси мақсадли оғир металлконструкцияни пайвандлаш учун катта сонли қисқа чокларда, ҳар хил текисликда жойлашган ва пайвандлаш кўп босқичли кантовкани талаб қилади.

Ҳамма манипуляторлар иккита принципиал схема бўйича бажарилади, пайвандлаш буюмини буришда нисбатан иккита ёки учта бўшлиқдаги ўкқа қараб ўтилади.

Маникуляторлар конструктив схемаси 4 типда фарқланади:

I) иккита консолли пайвандлаш буюмини тўғирлаш механизми билан ва у сиз;

II) иккита каруселли стол қиялигида, аммо уни кўтариш механизмисиз.

Биринчи схема бўйича тайёрланган маникуляторлар яхши эксплуатацион сифатларни ўз ичига олади, кам оғирликда ва габаритли ўлчами, иқтисод ва осонлиги билан фарқ қилади. Бу схеманинг асосий камчилига, конструктив равишда катта юк кутарувчи канипулятни яратиш мумкин, эмас, чунки оғирлик консолга тўғриланади ва юк кўтарувчанлиги олиши билан консол оқими кесма ўлчами тез кўтарилади ва бошқа юкланган манипулятор звенолари. Бу схема бўйича рационал равишда 3 тс. гача юк кўтарувчан манипуляторлар қурилмоқда.
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3-расм. Консол типли манипулятор схема тенглаштириш механизмисиз.

Q-пайвандлаш буюмининг оғирлиги кгс;

А-Х-Х ўқи айланиши билан буюм оғирлиги маркази аралашуви симметрик деталлар учун А.д.б. минималда;

Б-УУ ўқидан буюм оғирлиги марказидаги масофа, см;

Н-буюм оғирлига марказдан планшайбада текислига масофаси, см;

Hi-0 нуқтасидан планшайба текислигагача масофа, см;

Х-Х-планшайбада буюм айланиш ўқи.

Буюм моментдан тенглашмагани ўққа УУ нисбатан тенг:    My-QxB Q-бу ерда двигател юритмаси қувватини танлашда асоси параметр бўлади стол билан консолнинг бурилишида.

4-расм. Манипуляторнинг консоль мувозанат тенглиги механизми билан типи схемаси.
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4-расм.

Аниқ валда пайвандлаш буюми оғирлик марказини билган ҳолда, Нmin ва Hmax да, буюмни осонликча олади, берилган манипуляторда пайвандлаш мумкин. Hi катталига катта бўлса, у ҳолда Нmin ва Hmax диапазони кенг бўлади ва катта гуруҳли буюмни манипуляторда пайвандлаш мумкин, битта ёки ўнда двигател юритмаси қувватида.                                                                                 
Манипулятор универсаллигини ошириш учун ва УУ ўқида юритма моментини минимумга олиб боришдир, ростловчи бурчак а, бундай катталик қулланиладиган манипуляторларда 30 ча. Бундай схемалар манипуляторларда ўрни бор, юк кўтарувчанлиги 2,5 т.с.гача бўлган қул юритмада.

Универсал манипуляторлар

Замонавий пайвандлаш манипуляторларга қуйидаги талаблар қўйилган:

1. Узлуксиз айланувчи пайвандланган буюм 360° бурчакгача ўзгармас берилган тезликда пайвандлаш тартиби боғлигида. Айланиш тезлиги текис ростланиши керак ҳар хил чокларни пайвандлашда катта диапазонда ва ҳар хил пайвандлаш тезлигида;

2. Буюмнинг бурилиши қисқа вақт даври камида 90° горизонтал ўққа нисбатан, бошқаларнинг бирида ва ўзгармас ростлашсиз тезлик билан линияни жойлаштириш баландлик бўйича.

Универсал манипуляторларни пайвандлашни ишлаб чиқаришда қўллаш пайвандлашнинг прогрессив методи кенг ишлатилишига рухсат этилади, меҳнат умумдорлигини юқорига кўтаради ва пайванд чоклари сифатини яхшилайди. Пайвандлашда ишлаб чиқариш масштабининг ўсиши ва интенсив темплар янги методдаги  пайвандлашни   амалга  оширишни  ҳамма  саноат  тармоқлари механизациялашган универсал манипулярни жорий қилишни талаб қилмоқда, қаердаки металларни пайвандлаш қўлланилса.

Ишлаб чиқаришда пайвандлаш талаби билан лойиқлигида уларни бир, қанча ҳар хил юк кўтарувчанлик типларига бўлиш мумкин (кгсда):

1. Столда консолли ва каруселли - 40-100 кгс;

2. Кучувчанли: тенглаштириш механизми билан консолли ва у сиз -3000 кгсгача; каруселли столни кўтариш механизми билан ва у сиз - 10000 кгсгача;

3. Кучувчанли: каруселли-30000 кгсгача; каруселли домкрат юритмасида стол қиялиги билан купрок 30000 кгс.

Манипуляторларни тайёрлашнинг универсаллик даражаси белгиланишига боғлик (индивидул ва майда серияси ишлаб чиқариш учун ёки йирик серияли учун). Планшайбалар юритмасидан манипуляторда пайвандлаш буюмини бош ишини ўзгартириш бажарилиши керак:

1) буюмни айлантириш тезлигини текис ростлаш;

2) пайвандлашда танланган тартибда айланиш тезлигини ўзгармас сақлаш ва кўп-кўп босқичда уни бошқа операция бажарилгандан сўнг қайтариш имконияти;

3) масофадан бошқариш пульти бор ва пайвандлаш ёйи бир вақтда уйғотиш имкониятини яратиш ва буюм бурилиши боши умумий тугмачани ишга солишдир.

Хозирги вақтда электрли юритма кўпгина тарқалган кам ва ўрта юк кўтариш манипуляторларида кенг қўлланилмоқда. Катта юк кўтарувчи манипуляторлар ҳажми ростлаш билан гидравлик юритмада мақсадга мувофиқ ишлатилмоқда. Юқори қувватда гидроюритма контактли, мустаҳкам ва электрдан арзонрок. Саноатда гироюритмани қўллаш уни серияли ишлаб чиқариш камчилигида чегараланади. Гидравлик юритма билан масофадан бошқариши ҳам бор ва тезликни ростлашда планшайбалар айланиши. Тузилиши оддийлиги билан бир қаторда ва текис гидравлик юритма айланиш тезлигини босқичсиз ростлаш қийматсиз стабиллиги эга, уни кам айлантириш тезлигида (100 об.мин паст).

Мой ҳарорати ўзгариши (мой алмаштиришда) ва бошқа факторлар айланиш тезлигича ўз таъсирини кўрсатади, ёрдамчи коррекли ва мустаҳкамлаш қурилмасини талаб этади.

Манипуляторда пайвандловчи буюмни ўзгартириш юритмалар стол қиялигида ва уни кутаришда амалга оширилади. Улар буюм бурилишини таъмирлаши керак ўзгармас маршли тезликда ва фиксирлаш ва тормозлаш қурилмасини.

Хозирги вақтда универсал манипуляторларда стол қиялиги учун қуйидаги юритмалар қўлланилмоқда:

1. Юк кўтариши 1000 кгсгача бўлган манипуляторда бирга ўзи тормозловчи червякли қўл ёрдамида;

2. Электромеханик тормозли ва тишли секторли - манипулятор юк кўтарувчанлиги 25000 кгсгача бўлган;

3. Гидравлик кривошипли ва кривошипли ва кривошип-ричагли механизмли ва тебратувчи гидравлик цилиндрлилар - катта юк кўтарувчи манипуляторларда.

Столни кўтариш учун юритмалар: қўлли; электромеханик домкрат винтли; рейкада; гидравлик қўлли юритмада; гидравлик механизациялашган юритмада, ўрта ва катта юк кўтарувчи манипуляторларда ишлатилади.

Тортиш электродвигател остовлар флюс қатлами остидаги автоматик ёритма учун қурилмани кўриб чикамиз (5-расм). Электр ҳаракатдаги состав ва тепловозлар электродвигател остови горловинаси флюс қатлами остида автоматик ёритма учун қурилма тайинланган. қурилманинг конструкциясини ёритмада ташқи ва ички текисликда бошқа йирик габаритни деталларни асбобни алмаштириш учун столга деталларни кисиб қўйиш ишлатилади.

Техник характеристика

1. Ёритма текислигининг диаметри

а) кўпроқ,-1260 мм, б) камроқ-150 мм

2. Эритма деталининг узунлиги

(штанганинг горизонтал юриши)-500 мм.

3. Ёритилган деталнинг бурилиши-универсал манипулятордан автоматик равишда УСМ-5000 махсус ускунасида детални махкамлаш учун
бўлган столда.

4. Маникулятор столининг айланиш частотаси 0,1 дан 1 об.мин.

5. Маникулятор юк кўтарувчанлиги - 5тс.

6. Автоматик равишда - чок ва ёритма юришида электрод билан мундтукни ўзгартириш.

7. Электроддар сони - 2

8. Электрод сими узатиш тезлиги - алмашиш инстерняларида. 29...302 м.час.

9. Ёритиш тезлиги О...220 м.час.

10. Ей кучланиши 25...40 Вольт

11. Ей токи ўзгармас 160-500 А
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12. Кугблиги - қайтма

13. Флюсни узатиш - автоматик махсус механизмли шнекли.

14. Столнинг кўтариши баланддиги - 700 мм

15. Столнинг ечилиш тезлиги - 0,6 об.мин.

16. Стол кутарилиши тезлига - 0,3 м.мин.

қурилма ТА-763 типли бошқарув шкафни ёритма аппаратидан тузилади, УСМ-5000 типли манипулятор остовни маҳкамлаш ва ПС-500 типли пайвандлашни ўзгартирувчи асбоби билан.

I. Ёритма аппарати тележка 9 тузилади, бунга вертикал обойма 8 ўрнатилган қўзгалувчан колонкаси 7 билан. Колонкани ўзгартириш электрод вигател вертикал редуктори орқали ва иккита винтда. Обойма 8 юришини чегаралаш учун охирги узиб қўядиган ўрнатилган. Колонна 7 бурувчи горизонтал обойма 5 ўрнатилган қўзғалувчи штанга 1 билан, кронштейнда узатувчи механизм 3 ўрнатилган. Горизонтал штанга 1 ўзгартириш қуйидагича: ўқ баландлигида тезлик коробкаси орқали электродвигателда ва винта, ўқ баландлигида тезлик коробкаси орқали электродвигателда ва винта, укэнига эса-қўлда, суппортда. Горизонтал штанга 1 буйига юриши охирги узиб қўйгич билан чегараланади ва қайта ҳаракатланувчи упорда ростланган бўлиш мумкин. Узатувчи механизм 3, кронштейнда корректли механизм 2, билан кундштук махкамланган, пайвандлаш сими учун иккита барабан,   флюс-узатувчи   механизми,   электродвигателда,   червякли редукторли, қабул қилувчи патрубка, шнек ва бункердан тузилган. Пульт ёрдамида қурилмани бошқариш олиб борилади 6.

II. Электродвигател остовини маҳкамлаш учун асбоб.

III. Типли манипулятор УСМ-5000 типи опорли шакл 13 пайванд конструкцияси электроаппаратуралар бошқариш шкафи билан тузилган; тумбляр 12 юритмани ва кўтарма ва кўтарма стол ва буриш столи 11 айланувчи юритмали.

Рамада бошқарув пульти таъмирланган розеткаси билан айланувчи юритмани масофадан бошқариш станцияда тугмача улаш ва стоп кўтариш. Стол тушиш юритмаси планшайбалар четги холатида автоматик учирилади. Стол квадратли, планшайбани йиғиб терувчи. Планшайба остида стол айланиш юритмаси жойлашган, иккита босқичли редуктор ва ўзгармас токли электродвигателдан ташкил этилган.

Манипулятор   тумбаси   пайвандланган   корпусни   коробка   шаклда. Гидропоритма ёрдами билан стол кўтарилади; тушиш - махсус механизмли, асинхромли электродвигателдан тузилган, червякли глобоид редукторда ва цилиндрик узатмада.

қурилманинг электрик схемаси ярим цилиндрлар ва цилиндрик текисликда ёритманинг имконият кўриб ўтилади, универсалии унга қайта ёқиш (цилиндр) ва чапга (ярим цилиндр). қайта ёқишнинг ўрта ҳолати операцияни жойлаштириш ўтказишни талаб этади (пайвандлашсиз).

Айлантиргичлар.

Айлантиргичлар асосан серияли ва йирик серияли ишлаб чикаришда ишлатилади автоматик пайвандлашда ҳалкали чокда. Улар манипуляторлардан фаркланади, пайванд буюмни факат битта ўзгартиришни таъминлайди - ишчидан буриш ёки бир укка нисбатан маршли тезликда.

Шпиндел айланиш тезлигини ростлаш босқичма-босқич ёки текис бўлади, юритма мукаммаллигига боғлик. Айлантирувчи пайванднинг юк кўтарувчанлиги 1000 кгсдан ошмайди. Уларнинг ҳаммаси стационар ва фундаментда ўрнатилган бўлади. Айлантиргичларда асосан пайвандлаш буюмини буришда электромеханик юритмалар қўлланилади. Шестерналар алмашувида ёки пайвандлаш тезлигини ростлаш учун фрикцион вариаторлар бирга.

Улардан асосан оғирлиги катта бўлмаган симметрик цилиндрли буюмларни пайвандлайди ва катта бўлмаган ўлчамли стикли ва бурчакли чокларда. Саноатда пайвандлаш иши учун айлантиргичлар катта иқтисоди самара бермоқда ва автоматик пайвандлашда меҳнат шароитини яхшиламоқда. Пайванд манипуляторга нисбатан бунга эҳтиёж кам бунда универсаллик юқори эмас ва қўллашда чекланади. Айлантиргич билан пайвандлаш манипуляторлар купинча эксплуатация ҳолатидан мувофик келади уларни компактлилиги ва паст нархлилиги кучи туфайли.

Кантователлар

Йиғишда ва балкали пайвандлашда ва вагон қурилиш конструкциясида рамани ва бошқа саноат тармоқларида кантователлар кенг ишлатилади. Бу шундай тушунтирилади, манипуляторлар-позиционерлар билан тенглашуви. Улар нисбатан осон ва арзон, бўлса ҳам ва буюм ҳолатининг техник жойлашиишни таъминлай олмайди, манипуляторлар-позиционерлар беради. Кантовател ёрдами билан йирик габаритли конструкцияни пайвандлаш мумкин позиционерда тайёрлаш имконини бермайди. Йиғиш ва дизелни пайвандлаш учун ҳалкали кантователлар бор.

Людинов заводида (тепловоз қурувчи) узунлиги 12мгача бўлган рамаларни пайвандлаш учун, энига Зм, кантовател яхши ишлатилмоқда. Хозирги вақтда иккита оёқли кантовател типли конструкциясини яратиш ва уни сериялаб ишлаб чиқаришни ташкил қилиш керак.

Маркази кўтарувчанлиги билан буюмни муккамал тизимда балансировкалаш, бундан ташқари кантователни оснистиг.
Роликли стендлар-йиғиш ва пайвандлаш, купинча, узун цилиндрик буюмлар учун саноатда кенг қўлланилади.

Назорат саволлари:

1. Пайванд-ёритма ишида пайвандловчининг унумдорлиги қандай кўрсаткичда?

2. Флюсни ишлатиш йўли қандай роль ўйнайди?

3. Универсал манипулятор билан айлантиришнинг фарқи нимада?

4. Деталларни вибраёйли ёритмада электрод симида тебраниш қандай ташкил бўлади?

5. Пайвандлаш манипуляторларда иқтисоди самарадорлик қандай ифодаланади?
Маъруза учун адабиётлар:

1. Перельман Д.Я ва бошқалар. «Комплексная механизация и автоматизация ремонта подвижного состава». М.: Транспорт,

1977г.

2. Луков Н.М «Основў автоматики и автоматизации тепловозов». Учебник для ВУЗов ж.д Транспорта. М.: Транспорт, 1989 -296с.
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