1 LECTURE
MAVZU:  MASHINALARNING ISH BAJARUVCHI MEXANIZMLARI




                  REJA:

1. Ishchi organlar

2. Bajaruvchi mexnizmlar

3. Texnologik jarayonlarni operatsiyalari bo`lish

4. Davraviy siklda ishlaydigan mashinalar

5. Kinematik sxemani ishlab chiqish

6. Kinematik sxemalarga qo`yilgan talablar

Qattiq, suyuq va gazsimon jinslar ishlov berilayotgan mahsulot bilan (yarim mahsulot) kontaktga kirib ishlab chiqarish jarayonini asosiy (ishchi) operasiyalarning bajarib ishlov berilayotgan yarim mahsulotni xususiyatlarini, shakllarini va o`lchamlarini o`zgartirib beradi. Ana shu jinslar mashinaning ishchi yoki bajaruvchi organlari deb nomlanadi.


Ishchi organlarni ma`lum darajada siljitib beradigan mexanizmlar bajaruvchi deb ataladi. Mashinalarni samaradorligini va ularda ishlab chiqarilayotgan mahsulotni sifati bajaruvchi mexanizmlarni tuzulishiga bog`liq.


Shuning uchun mashinaning loyihasini tuzishdan oldin uning vazifasini aniqlash kerak.


Undan  so`ng loyihalanyotgan mashinada bajariladigan texnologik jarayonni aniqlash zarur va uning alohida operatsiyalarga bo`lib ko`ish kerak va bu operasiyalarni joriy qiladigan bajaruvchi organlarni loyihalash kerak. Ko`pincha, to`qimachilik mashinalar ko`p operatsiya bajariladigan mashinalar guruhiga kiradi. Misol tariqasida halqali yigiruv mashinasini keltirish mumkin. Bu mashinada quyidagi operasiyalar bajariladi: pilikni g`altakdan chuvatish; ikkita pilikni bitta qilib qo`shish (ayrim mashinalarda); pilikni cho`zish orqali michka darajasiga keltirish; michkani pishitishi va yigirilgan ipni shpulyaga o`rash.


Agar yarim mahsulotga hech qanday o`zgartirish kiritmaydigan ishlab chiqish jarayonini olsak, ana shu operatsiya yordamchi operatsiya deb nomlanadi. Yordamchi operasiya ishlab chiqarish jarayonini amalga oshirishda zarur deb topiladi. Yordamchi operasiyalarga quyidagilar kiradi: o`rnatish-olish,transport, nazorat operatsiyalar va boshqaruv operasiyalar.


Zamonaviy halqali yigiruv mashinalarida o`rnatish-olish operatsiyalar mexanizatsiyalshtirilgan. Bu mashinalar stasionar avtosyomniklar bilan ta`minlangan.


Transport operatsiyalar yarimmahsulotni mashinaning ichida transportirovka qilish uchun qo`llanadi yoki texnologik jarayoniga binoan oldingi mashinadan keyingi mashinaga uzatib beradi.


Ayrim paytlarda transport operatsiyalar asosiy operasiyalar bilan qo`shilib ketadi(masalan, mahsulotni cho`zish).


Nazorat operatsiyalar texnologik jarayonni to`g`ri yurishini tekshirish uchun qo`llanadi. Ayniqsa, nazorat operatsiyalarni potok liniyalarda, mashinalarni agregatlashtirilganda ahamiyati katta. Misol qilib (pilta mashinalaridagi regulyatorlar, tukuv stanoklardagi asosiy va arqoq iplarni uzilishini nazorat qiladigan moslamalar va hokazo) larni keltirish mumkin.


Boshqaruv operatsiyalar ishchi mexanizmlar va ishlab chiqarilayotgan mahsulotni ma`lum tartibda yurishini ta`minlab beradi.


Mashinaning samaradorligi eng yuqori darajada bo`lishi uchun texnologik jarayonni uzluksiz bo`lishi shart. To`qimachilik mashinalarini loyihalashdagi eng muhim yo`nalish-texnologik jarayonni uzluksiz qilish. Bu esa bajaruvchi mexanizmlarni shunday tanlash kerakki ular uzluksiz texnologik jarayonni ta`minlab berishi kerak (ilgarilama-qaytma harakat qiluvchi mexanizmlarni aylanuvchi mexanizmlarga almashtirish).


Lekin, ayrim to`qimachilik mashinalari davraviy holda ishlaydi (qayta tarash mashinalar, samoves). Bu mashinalarda ishchi mexanizmlarni harakati ma`lum tartibda bajarilishi shart.


Davraviy mashinalarni loyihalashda konstruktor avval mashinaning sikl diagrammasini ishlab chiqishi kerak. Sikl diagramma mashinaning bir nyecha mexanizmlarini ish paytini to`la bir sikl davrida texnologik jarayonga muvofiq taqsimlab beradi. 

Sikl diagramma mashinaning alohida mexanizmlarini ketma-ketligini ta`minlab beradi, ularni harakatini boshlash va tugallash  vaqtini belgilab beradi. Sikl diagrammani ishlab chiqishda mashinaning ishchi yurishi salt yurishidan ko`proq bo`lishi lozim.Undan tashqari mahsulotni transportirovka qilishni bajaruvchi mexanizmlar bilan to`liq bog`lanishi zarur. 
Sikl diagramma qutbga oid sistemada yoki dekart sistemalarda ko`rilishi mumkin. Masalan, STB-330-2 to`quv stanogida quyidagi asosiy operasiyalar bajariladi:


1) mato ishlab chiqarilishi bilan asosiy ip navoydan ma`lum tortish kuchi bilan uzatib beriladi;


2) asosiy ipni vertikal yo`nalishda harakat qilganda zev paydo bo`ladi;


3) zevni ichidan arqoq ip o`tkaziladi;


4) o`rnatilgan arqoq ip matoni chetiga uzatiladi;


5) tayyor bo`lgan mato tovar valikka o`raladi.


Mahsulotga ishlov berish usullari.


Asosan materialni ishlab chiqarishda to`qimachilik mashinalarida ularga mexaniqaviy ishlov beriladi. Masalan, shu usulda yigirilgan ip chiqariladi, mato, trikotaj va x. 

Savash mashinalarida bajaruvchi organlarni tolalarga mexaniqaviy ta`sir berishdan tashqari xavo oqimlari ham qo`llanadi. Bu oqimlar tolalarni joydan joyga ko`chirib titadi va tozalaydi.


Oxirgi paytda to`qimachilik sanoatida pnevmatik to`quv stanoklari keng qo`llanmoqda. Bu stanoklarda arqoq ip zevdan siqilgan havo kuchi bilan o`tkaziladi. Bo`larda ishchi tezliklari 300-400 sikl/min. gacha yyetkaziladi. Aerodinamik usulida ishlaydigan yigiruv mashinalar ustida ishlar olib borilmoqda. Bu mashinalarda ipni pishitish uchun aylanuvchi havo  oqimlari qo`llaniladi.


Ishchi organlarini bosish uchun gidravlika va pnevmatika qo`llanilmoqda. Yana shuni ta`kidlash kerakki chelnokni zevdan o`tkazish uchun elektrmagnit kuchlardan foydalanmoqdalar. Elektrostatik kuchlarni tolani yigirishda qo`llash uchun tegishli ilmiy-tadqiqot ishlar o`tkazilmoqda.


         

     Ish bajaruvchi mexanizmlarni tanlash


Mashinani loyihalashda konstruktor albatta texnologik jarayonni chuqur o`rganib chiqishi zarur. Modernizatsiya qilishdan maqsad-mashinaning samaradorligini oshirish, chiqarilayotgan mahsulotni sifatini ko`tarish va ishchilarni mehnatini yengillashtirish. Agardaki mashina yangi usulda ishlaydigan bo`lsa u holda mahsulotga ishlov berish texnologiyasini ishlab chiqish kerak va bu texnologiyani eksperimental stendda tekshirish kerak. Shu texnologiyaga muvofik mashinaning bajaruvchi mexanizmlari ishlab chiqiladi.


Bir xil operatsiyani amalga oshirish uchun har xil bajaruvchi mexanizmlar qo`llanishi mumkin. 1-chi shaklda misol qilib pishitish usullari ko`rsatilgan.


Rogulkali usul (a) mashinaning tezligi va samaradorligini oshirishga imkon bermaydi. Urchuqdan ipni (b) chuvatib pishitish usuli ipak va kimyoviy tolalarni pishitishda qo`llanadi. Zamonaviy iyigiruv va pishitish mashinalarda halqali usul (v) keng qo`llanadi. Bu usul sodda va katta tezlikda ishlashga imkon yaratadi. Stentrifuga usuli (g) viskoza va len tolalarini pishitishda qo`llanadi. Ikqilangan (d) pishitish usuli kimyoviy tolalarni pishitishda qo`llanadi. Bu usulni afzalligi shundaki galtak kuzgalmas holatda o`rnatiladi, shuning uchun bu usul katta pakovkalar ishlatishga sharoit yaratib beradi. Pnevmomexanik usuli (z) xozirgi paytda juda keng qo`llanilmokda. Bu usul bo`yicha (i) taminovlovchi organ va pishitish mexanizm orasidagi michka alohida tolalarga bo`lingani uchun pishitish jarayoni yigirilgan ipni urashidan ajratiladi; bu esa pishituvchi organni tezligini keskin ko`tarishga imkon beradi (pishituvchi organni massasi kamayishi tufayli). Shu sababdan mashinani samaradorligi ko`tariladi.


Yuqorida keltirilgan bajaruvchi mexanizmlarni sxemalaridan eng sodda bo`lgan sxema tanlanadi. Bu sxema ishonchli bo`lishi kerak, chiqariladigan mahsulotni sifatini yuqori darajada taminlab berishi shart va samaradarlik yuqori bo`lishi kerak.



Mashinaning kinematik sxemasini ishlab chiqish


Bajaruvchi mexanizmlarni konstrukstiyasini tanlab ularni harakatga keltiruvchi mexanizmlarni ishlab chiqarish kerak. Shuning uchun bajaruvchi organlarni tezliklarini aniqlash kerak. To`qimachilik mashinalardagi bajaruvchi mexanizmlarning tezliklari orasidagi bog`lamlar mashinada chiqarilayotgan mahsulot va yarimmahsulotni harakteristikasiga bog`liq. Masalan, agar pilta yoki pilikni kalinligi aniqlangan bo`lsa shundan chiqariladigan yigirilgan ipni ham kalanligi Ma`lum bo`lsa u holda bajaruvchi mexanizmlardagi tezliklar orasidagi boglamlar hisob orqali aniqlanadi. Maslan, T1 piltani kalinligi, teks; T2-yigirilgan ipni kalinligi, teks; K-1metr iptagi buralishlarsoni; V1-mashinaning taminlovchi organining chizik tezligi; V2-mashinaning chiqaruvchi organining chizik tezligi, m/min.; n-urchuqlarning aylanish chastotasi,ayl/min.


Demak, agar T1, T2 va K lar ma`lum bo`lsa cho`zuvchi priborni chiqaruvchi va ta’minlovchi silindrlar tezliklari orasidagi bog`lam 





V1/V2=T1/T2                            (1.1)


n va K orasidagi boglam: n=V2*K
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Shuning uchun faqat bitta bajaruvchi organni tezligi beriladi, masalan, mahsulotni chiqarish tezligi V2 beriladi, Qolgan ikkita bajaruvchi organlarni tezliklari /1.1/ va /1.2/ tenglamalardan aniqlanadi. 1.1.-shakl

Mashinaning samaradorligi bajaruvchi organlarning tezligiga bog`lik. Ko`pincha, mashinaning tezligi qancha ko`p bo`lsa shunchalik uning samaradorligi yuqori bo`ladi. Lyokin, ayrim mashinalarning samaradorligi faqat tezlikka bog`lanmasdan uning tuzilishiga bog`liq bo`ladi. Masalan, ikkilangan pishitish usulida urchuqning bir aylanishida ip urchuqning bir aylanishida ikkita burama oladi.


Konstruktor mashinaning tezligini oshirsa avval uni texnologik jarayonga ta`sirini aniqlashi kerak, yani bu mahsulotni sifatiga salbiy ta`siri bor ekanini. Ma`lumki, halqali yigiruv mashisida tezlikni 32-36m/s dan yuqori qabul qilinsa ipning uzulishi keskin ko`tariladi. Ilmiy-tadqiqot ishlar natijasidan mashinaning eng yuqori optimal tezligini aniqlab, konstruktor yuqori tezlikni mashinaning ishlash sharoitiga ta`sirini taxlil qilishi kerak. Ma`lumki, mashinaning tezligi oshishi bilan inersion qarshiliklar ham oshadi. Inersion qarshiliklarni kamaytirish uchun harakatlanuvchi detallarni massasini kamytirish zarur, tez aylanuvchi detallarni muvozanatga keltirish va balansirovka qilish kerak.


Katta tezlikda ishlaydigan mashinalarda atrof muxitning qarshiliklari keskin oshib ketadi, bu esa ortiqcha quvvatni sarflashga keltiradi. Bu qarshiliklarni kamaytirish uchun detallarni yuzalariga sifatli ishlov berish kerak; tez aylanuvchi silindrrsimon detallarni atrofiga qo`zg`almas silindrlar o`rnatiladi. Katta tezlikda ishqalanuvchi yuzalarni temperaturasi va yedirilishi ko`payib ketadi. Shuning uchun tegishli materiallar tanlash kerak va moylantirish rejimlarni tayinlash kerak.


Katta tezlikda ishlaydigan detallarni aniqlik darajasi ham yuqori bo`lishi kerak, yani ularni narxi ham yuqori bo`ladi.


Bajaruvchi mexanizmlarni tezliklarini aniqlangandan so`ng konstruktor mashinaning kinematik sxemasini ishlab chiqishi kerak.


Kinematik sxemaga quyidagi talablar keltiriladi:


1) tegishli texnologik parametrlarni taminlash (chiqaruvchi tezlik, mahsulotni qalinligi va x.);


2)  Har bir texnologik parametrni o`zgartirilishi alohida bo`lishligi;


3) ish paytida mashinaning texnologik parametrlari o`zgarmas bo`lishi kerak;


4) mashinaning tarkibida uzatmalar soni kam bo`lishi kerak, sodda bo`lishi kerak va arzon;

          5) mashina xizmatda qulay va xavfsiz bo`lishi kerak.     

O`z o`zini tekshirish uchun savollar.

1. Ishchi organlarga nima kiradi?

2. Asosiy va yordamchi operatsiyalarning farqini tushuntiring?

3. Sikl diagramma to`g`risida tushuncha bering.

4. Kinematik sxemani tuzishda qanday boshlang`ich ko`rsatkichlar ma'lum bo`lishi zarur.

5. Umumiy uzatish sonini bo`laklarga ajratish.

