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ВСТУП 
 

Сучасне машинобудівне виробництво вийшло на новий складний етап 
розвитку. Він пов'язаний з ринковими відносинами. Розробка та освоєння 
нових видів продукції, поліпшення її якості та конкурентної спроможності 
стали основними засадами розвитку виробництва. У даний час 
пріоритетним напрямком машинобудівного виробництва є впровадження 
нових прогресивних технологій та конструкцій. 

Зварювальне виробництво є найбільш трудомісткою та важливою 
складовою технологічних процесів виробництва, де в основному 
формується їх якість та конкурентна спроможність. 

Для виготовлення зварних конструкцій високої якості перед усім 
потрібне вірне складання деталей виробу, що зварюється, тобто їх вірне 
взаємне встановлення та закріплення. 

Процес складання зварного виробу містить ряд послідовних операцій. 
Спочатку потрібно подати деталі, з яких складається виріб, до місця 
складання. Потім необхідно встановити ці деталі у складальний пристрій 
(пристосування) у певному положенні. Положення деталей під час 
складання визначається встановлювальними елементами пристосування чи 
іншими змінними деталями. Деталі закріплюються затискними елементами 
складальних пристосувань. 

Складальне обладнання поділяється на складальне та складально-
зварювальне. 

На складальному обладнанні операція складання завершується 
прихопленням. На складально-зварювальному обладнанні, окрім 
складання, відбувається повне або часткове зварювання виробу, а інколи і 
витримка для зняття залишкових деформацій. 

Складально-зварювальне обладнання застосовується тоді, коли 
недоцільно здійснювати складання та зварювання на різних місцях. При 
цьому слід мати на увазі, що якість виробу вище, якщо зварювання 
здійснюється безпосередньо після складання, та виріб не підлягає 
переустановленню та проміжному транспортуванню. У більшості випадків 
переустановлення зі складального на зварювальне пристосування вимагає 
багато часу. Це подовжує цикл виготовлення та збільшує трудомісткість. У 
той же час складально-зварювальні пристосування зазвичай складніші та 
дорожчі від зварювальних. Тому у кожному окремому випадкові потрібен 
детальний аналіз усіх технологічних та техніко-економічних факторів, що 
визначають вибір типу обладнання. 

Сьогодні складально-зварювальне обладнання широко застосовується 
у великосерійному та масовому виробництвах. Має програмне 
забезпечення, супутній контроль та доведення виробу. 

У великосерійному чи масовому виробництвах використовують добре 
відпрацьовані автоматичні лінії та їх технологічне оснащення. У 
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сучасному серійному виробництві застосовують гнучкі виробничі системи 
(ГВС) різного рівня інтеграції та автоматизації. 

Незалежно від принципу побудови та рівня здійснення ефективність 
використання гнучких систем зварювального-складального виробництва 
значною мірою залежить від технічного рівня та можливостей оснащення, 
що застосовується. До пристосувань, що застосовуються для оснащення 
гнучкого виробництва, висуваються вимоги, зумовлені його специфікою. 
Як правило, таке виробництво використовується для обробки широкої 
номенклатури деталей незначними партіями (близько 55 шт.), що 
характерно для дрібно- та середньосерійного виробництва. Отже, 
елементи, що входять до системи, повинні володіти високою гнучкістю. 
Усе це призвело до певного прогресу в розвиткові конструкцій 
технологічного оснащення, що переналагоджується для ГВС, пошуку 
шляхів підвищення їх працездатності та довговічності, переходу від 
нерозбірних спеціальних пристосувань до більш прогресивних оборотних 
пристосувань багатократного застосування, удосконалення форм і методів 
їх експлуатації. 

Особливої уваги заслуговують складально-зварювальні операції. 
Виробництво зварних конструкцій виробів машинобудування вимагає 
застосування значної кількості нерозбірного спеціального складально-
зварювального оснащення, у тому числі дублерів. 

Під час підготовки виробництва нових виробів у результаті внесення 
конструктивно-технологічних змін 30-40% виготовленого оснащення 
потрібно проектувати і виготовляти заново. Це призводить до того, що 
фактичні обсяги проектування та виготовлення складально-зварювальних 
пристосувань, як засвідчив виробничий досвід, у 1,5-2 рази перевищує їх 
попит. Це викликає значні додаткові витрати металу, праці та фінансових 
витрат. 

Одним з ефективних процесів, що дозволяють суттєво скоротити цикл 
підготовки технологічного оснащення та зменшення матеріальних витрат і 
витрат праці, є широке застосування оборотного оснащення, що 
переналагоджується. 

В основу системи повинні бути покладені наступні принципи: 
- повна відповідність усім вимогам, що висуваються до аналогічного 

спеціального оснащення; 
- можливість багатократного і тривалого (не менше 10 років) 

використання елементів оснащення у різних варіантах компонувань без 
підгонки; 

- технологічність конструкцій елементів; 
- максимальне використання елементів попередніх видів оснащення у 

наступних; 
- стандартизація типів, основних параметрів та розмірів елементів 

оснащення. 
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В таблиці наведено найменування різновидів оснащення, що 
переналагоджується, для виготовлення основних класів зварних 
конструкцій машинобудівної галузі. 

 
Таблиця – Різновиди оснащення, що переналагоджується 

Найменування 
оснащення 

Класи зварних 
конструкцій, 

що 
виготовляються 

із 
застосуванням 

оснащення 

Габаритні 
розміри зварних 
конструкцій, що 
виготовляються, 

мм 

Маса 
зварних 

конструкцій, 
кг 

Універсально-збірні 
пристосування для 
складально-
зварювальних робіт із 
пазами 8, 12 і 16 мм 

Плоскі, 
ґраткові, 

коробчасті, 
важелі 

Від 50×50×30 до 
5000×2000×1500 

Від 0,1 до 
2500 

Збірно-розбірні 
пристосування для 
складально-
зварювальних робіт 

Тяги, 
кронштейни, 
циліндричні, 

балкові 

Від 50×50×30 до 
5000×300×150 

Від 0,1 до 10 

Механізовані та 
швидкодіючі затискні 
та фіксуючі пристрої 
універсально-збірних 
пристосувань для 
складально-
зварювальних робіт із 
зусиллями 0,5; 35 та 
50 кН 

Від 50×50×30 до 
5000×2000×1500 

Від 0,1 до 
2500 

Збірно-розбірне 
обладнання для 
повороту зварних 
конструкцій 
(кантувачі, обертачі, 
маніпулятори) 
вантажопідйомністю 
0,4; 0,63; 12,5; та 25 кН 

Рамні 

Від 500×500×30 
до 

2000×1000×800 
Від 3 до 250 

 
Основою поділу класу зварних конструкцій є їх геометрична форма та 

призначення. 
Розробка конструкцій елементів оснащення, що переналагоджується, 

вимагає рішення наступних основних науково-технічних проблем: 
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- розробка класифікації зварних конструкцій виробів за 
конструктивними і технологічними ознаками; 

- вибір оптимальних конструктивних параметрів та розмірів елементів 
на основі дослідження їх напружено-деформованого стану; 

- вибір оптимальної точності виготовлення елементів оснащення на 
підставі розрахунків за допомогою комп’ютерної техніки типових 
розмірних ланцюгів; 

- автоматизація проектування компонувань оснащення, що 
переналагоджується, зі стандартних елементів. 

Для умов серійного багатономенклатурного виробництва потрібне 
таке оснащення, яке з одного боку було б універсальним з можливістю 
тривалого переналагодження пристосувань, а з іншого – відповідало б 
вимогам, що висуваються до спеціального технологічного оснащення. 
Тобто мало б мінімальну металоємність та вартість виготовлення 
елементів, забезпечувало простоту і зручність складання пристосувань, 
гарантувало надійність з’єднання елементів у пристосуваннях протягом 
усього періоду їх експлуатації. 

Значення оснащення у виробничому процесі суттєве. Воно не лише 
підвищує продуктивність та ефективність процесу, але й забезпечує задану 
технологічним процесам точність та якість виготовлення зварних 
конструкцій. Застосування його виключає помилки, що залежать від 
індивідуальних особливостей, кваліфікації та навичок робітника. 

Безперервне підвищення вимог до робочих параметрів виробів та їх 
якості викликає конструктивну зміну форм деталей, розмірів, матеріалу, 
маси та призводить до зростання обсягів робіт та витрат на технологічну 
підготовку виробництва. 

У зв’язку з вищевикладеним гостро постає питання розширення сфери 
застосування системи переналагоджуваного технологічного оснащення, 
економічно ефективного в умовах серійного багатономенклатурного 
виробництва зварних конструкцій, особливо при дискретно-нестабільних 
програмах випуску виробів. 

Складність вирішення цієї задачі полягає в тому, що в області 
розробки і дослідження переналагоджуваних складально-зварювальних 
пристосувань практично немає рекомендацій. У більшості випадків УЗРП 
проектуються без належного обґрунтування основних параметрів за 
різноманітними, часом суперечливими, вихідними даними і методиками із 
застосуванням перевірочних розрахунків міцності основних елементів. 

У монографії вперше розглянуто в сучасних умовах 
машинобудування питання комплексного, науково-обґрунтованого підходу 
до розробки конструкцій УЗРП-8, УЗРП-12, УЗРП-16, і достовірного 
визначення їх основних конструктивно-технологічних і експлуатаційних 
параметрів, котрі забезпечують тривалу працездатність та якість складання 
виробів, що мають нероз’ємні з’єднання шляхом визначення параметрів 
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пристосувань, закономірностей їх компонування при забезпеченні 
технологічності, гнучкості, високої ефективності експлуатації в умовах 
серійного багатономенклатурного виробництва. 

Монографія розрахована на фахівців у галузі машинобудування. Вона 
може бути корисною також здобувачам вищої освіти, які навчаються за 
спеціальностями: «Галузеве машинобудування», «Прикладна механіка» 
тощо. 


