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Abstract: Utilizarea valtuirii in scopul fixarii reciproce a pieselor duce atdt la obtinerea unei imbinari fiabile cdt
si la economisirea materialelor, este usor realizabila, si, deci, relativ usor supusa automatizarii. Principalele probleme
in cazul dat sunt orientarea pieselor imbinate pentru a fi asamblate reciproc si alimentarea dispozitivelor cu piese. In
conditiile producerii automate imbinarea si valtuirea pieselor este efectuatd de catre organe mobile de lucru sau organe
stationare la care sunt aduse articolele destinate valtuirii. A doua variantd este preferabild, deoarece duce la
simplificarea semnificativa a constructiei automatului de valtuire si, prin urmare ieftineste procesul de asamblare.

Cuvinte cheie: automat, imbinare, viltuire, fixare

Viltuirea este procesul de Tmbinare nedemontabild a pieselor prin deformarea uneia dintre ele.

Imbinarea se obtine fara resturi de material si piese intermediare.

Procesul de valtuire este cunoscut ca o metoda simpla de obtinere economica a unei imbinari fiabile.
Fixarea prin véltuire este utilizata in cazurile cdnd in cursul exploatarii produsului nu este necesar de a demonta
piesele imbinate.

Principala problema intalnita la realizarea valfuirii este orientarea reciprocd a pieselor la imbinare, de
aceea este preferabila proiectarea pieselor cu forme tehnologice automatizarii.

Un exemplu clasic de utilizare a valtuirii este piston-biela pompei produse la uzina “Moldovahidromas”
(fig.1).

Piesele componente ale mecanismului sunt pistonul si biela, ce dupa valtuire isi pastreaza mobilitatea
reciproca.

Fig.1 Piston-biela pompei

De regula procesul de asamblare al produsului constd din urmatoarele etape:
- Deplasarea pieselor spre zona de asamblare
- Orientarea reciproca a pieselor componente;
- Tmbinarea pieselor;
- Viltuirea;
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- Indepartarea produsului din zona de asamblare.
Viltuirea pieselor are loc Tn urmétoarea succesiune:
- Apropierea organului de lucru pana la contact cu piesa;
- Efectuarea cursei de lucru pana la atingerea dimensiunii dorite;
- Indepartarea organului de lucru.
Exista deja un automat pentru valtuirea acestui ansamblu /1/, care are nsa si unele neajunsuri:
- masa mare ale partilor sale mobile;
- necesitatea alimentarii partilor mobile cu agent de lucru (apar magistrale flexibile);
- instabilitatea pieselor imbinate (piesele imbinate se orienteaza vertical);
- dificultatea pozitiondrii capului de forta cu piesele Imbinate.
In legitura cu cele mentionate a fost propus un automat ce este lipsit de neajunsurile instalatiei existente:
toate mecanismele automatului sunt stationare, constructia este mult mai simpla si fiabila.
Automatul (fig.2) consta dintr-o magazie 1, in care sunt stocate prealabil piesele componente 2 si 3.
Cilindrii de forta 5, mecanismele de actionare 6 si 9; tija 4, rola de valtuire 6 si cea de reazem 9.
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Fig. 2. Automat pentru valtuirea bielelor

Viltuirea pieselor are loc 1n felul urmator:

Cilindrul de fortd 5 Tmpinge tija 4. Piesa 2 se misca spre stanga si se imbind cu piesa 3. Caderea pieselor
aflate In magazie este Tmpiedicatd de portiunea mai groasa a tijei. Piesele imbinate 1si continud migcarea spre
rolele 6 si 7, unde se stopeaza de catre marginile acestora. Mecanismele de actionare 8 si 9 apropie rolele 6 si
7. Paralel rola 6 este rotita de un motor incorporat, efectuand valtuirea. Ulterior rolele 6 si 7 sunt indepartate
in masura de a permite trecerea produsului finit spre iesire.
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