
ˋОбъектом ѝсследования д̀анной ˋработы ˋявляется п̀овышение 

ˋкоэффициента ˋоснащенности ˋучастка, с ˋцелью ˋповышения 

п̀роизводительности ˋтруда и с̀нижения ˋсебестоимости ѝзделия в ˋцелом. И 

п̀редставляющего с̀обой о̀тношение о̀бъема р̀аботы, ˋвыполненной п̀ри 

п̀омощи ˋмеханизмов, к о̀бщему ˋобъему ˋданного ˋвида ˋработ, ˋвыполненных 

ˋмеханизмами и ˋвручную, ˋявляются ˋодним из р̀езервов ˋповышения 

п̀роизводительности ˋтруда в ̀сварочном ̀производстве.  

ˋПредметом ˋисследования д̀анной р̀аботы я̀вляется ˋразработка 

ˋвращателя д̀ля ˋукрупнительной с̀борки ˋтрубопровода. ˋДля п̀овышения 

ˋкоэффициента о̀снащенности (уровня м̀еханизации р̀абот) ˋвспомогательных 

о̀пераций.̀Для ˋэтого ˋнеобходимо ˋширокое ˋвнедрение п̀рогрессивных ˋсредств 

ˋмеханизации: ˋсборочно-сварочных ˋустановок, ˋстендов и ˋприспособлений с 

б̀ыстродействующими ˋзажимными ˋустройствами, п̀озволяющими ˋкрепить 

ѝзделие в р̀азличных ˋпространственных п̀оложениях, ˋшаблонов и 

ˋкондукторов, ˋстолов ˋсварщика с ˋповоротными п̀ланшайбами, ˋкантователей, 

ˋвращателей и ˋманипуляторов, к̀олонн д̀ля ˋустановки и п̀еремещения 

ˋсварочных ˋавтоматов и п̀олуавтоматов и д̀ругого ˋтехнологического 

о̀борудования.  

ˋРешение д̀анной проблемы и  ˋреализация ˋвопроса механизации 

п̀роцесса ˋсборки и сварки  ˋпозволит ˋувеличить скорость  ˋизготовления 

ˋтрубопровода на участке  ˋсварки б̀лочно модульных  к̀онструкций «Томской 

Электронной  ˋкомпании» и ˋзначительно снизить  ˋзатраты на п̀роизводство 

данных ˋработ.  

В д̀анное время до 65%  ˋтрудозатрат в ˋтехнологической подготовке 

п̀роизводства о̀тноситься на проектирование, и  ˋрешение ˋзадачи 

конструирования  ˋприспособлений ˋприспособлений. Стала  ˋважной ˋпроблема 

поиска  ˋпутей их ˋудешевления ˋдля условий как  ˋсерийного, ˋтак и 



ˋмелкосерийного производства.  ˋНаиболее ˋзначимыми методами, 

ˋускоряющими и ˋудешевляющими проектирование и  ѝзготовление 

п̀риспособлений, являются  у̀нификация, ˋнормализация, стандартизация 

д̀еталей и ̀элементов приспособлений и ˋустановок. [2]  

ˋСварочными п̀риспособлениями называют р̀азличные ˋтехнологические 

устройства, ˋприменяемые д̀ля в̀ыполнения операций ˋсборки и ˋпоследующей 

за ˋней сваркой.  ˋНекоторые п̀риспособления не входят в  ˋсостав 

ˋтехнологического сварочного о̀борудования, а ѝмеют самостоятельную  р̀оль 

ˋкак ̀отдельная часть ˋкомплексно ̀механизированных рабочих ˋмест.  

В ˋсерийном производстве  н̀еобходимы ˋприспособления способные 

б̀ыстро и ˋкачественно закреплять  ˋдетали с п̀омощью зажимных 

п̀риспособлений, а ˋтакже имели  ˋвозможность ˋприменения центраторов для 

ˋсоблюдения ˋсоосности двух  ˋдеталей. В п̀оцессе сварки  ˋмогут ˋвозникнуть 

напряжения и  ˋдеформации к̀оторые повлекут за  ˋсобой ˋотклонения от 

заданных ˋчертёжных р̀азмеров. С помощью п̀риспособлений ˋможно создать 

ˋусловия д̀ля о̀братного прогиба  ˋсварного ˋсоединения ˋили ˋего жесткого 

ˋзакрепления ˋсварного узла, что  ˋобеспечит ˋмаксимальное соответствие 

ˋзаданных р̀азмеров. Следовательно,  с̀борочно-сварочные п̀риспособления 

плюс ко ˋвсему ещё и ˋдля ̀предотвращения остаточных ˋдеформаций.  

ˋШирокое ̀применение в производстве п̀олучили ̀специальные 

приспособления, ˋсконструированные ˋпод к̀онкретный ̀вид изделия. ˋОднако 

п̀ри ̀изменение формы и р̀азмеров к̀онструкции может ˋпривести к 

ˋзначительному изменению или к п̀олной не ̀пригодности ряда  

п̀риспособлений. ̀Поэтому ˋпри разработке ˋприспособления ̀нужно учитывать 

ˋвозможность ̀его ̀быстрого и мало ˋзатратной ̀переналадки.  

ˋСварочные ̀приспособления классифицируются по ˋнескольким 

п̀ризнакам следующим ˋобразом:[1]  



1.по ̀выполняемым операциям технологического процесса в сварочном 

производстве — приспособления для разметки, термической резки, 

сборки под сварку, сварки, комбинированные (сборочно-сварочные, 

заготовительно, сборочно-сварочные и др.);  

2. для контроля качества; термообработки; правки; механические 

(для установки, поворота, подачи, передачи, съема изделия или деталей, 

подъема и перемещения сварщика, установки, поворота и перемещения 

сварочного автомата или полуавтомата);  

3. подъемно-транспортные; по виду обработки и методу сварки — 

приспособления для электродуговой сварки (ручной, полуавтоматической и 

автоматической); электрошлаковой сварки; контактной сварки; наплавки; 

пайки; термической резки и др.;  

4.по степени специализации — приспособления специальные, 

предназначенные для выполнения одной определенной операции при 

изготовлении конкретных узлов в условиях серийного и массового 

производства;  

5. переналаживаемые (групповые), служащие для выполнения данной 

операции для группы однотипных изделий, близких по 

конструктивнотехнологическим параметрам в условиях мелкосерийного 

производства; универсальные, предназначенные для выполнения сборочно-

сварочных операций в условиях единичного и мелкосерийного 

производства.[2]  

  

  


