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г. уменьшить ширину зоны термического влияния сварного соединения до 15%, за счет циклично-
го и плавного, по синусоидальному закону, изменения тока дуги и его полярности и, как следст-
вие, цикличной эмиссии электронов с катода, что приводит к получению более равновесной, 
мелкозернистой микроструктуры сварного соединения, 

д. повысить энергоэффективность процесса сварки за счет снижения энергопотребление процесса сварки 
при использования для питания электрической дуги сварочные трансформаторы переменного тока.  

е. снижение зоны термического влияния и хорошее перемешивание металла шва происходит  
без использования дорогостоящих высокотехнологичных импульсных источников питания. 
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Аннотация. В работе проведен размерный анализ сборочных размерных цепей рабочего узла 
автоматической линии производства листов древесно-стружечных плит, выявлены причины приво-
дящие к невозможности сборки узла при изготовлении деталей по существующим чертежам. 

Abstract. In the work, a dimensional analysis of the assembly dimensional chains of the working unit of 
the automatic line for the production of chipboard sheets was carried out, the reasons leading to the impossibility 
of assembling the assembly in the manufacture of parts according to existing drawings were identified. 
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Конвейеры являются широко распространенным оборудованием в производстве и использу-

ются для перемещения различного типа грузов. 
Стабильность работы, долговечность и ремонтопригодность изделий в том числе зависят  

от качества разработанных чертежей. В настоящей работе рассматривается проблема, связанная  
с тем, что при ремонте ленточного конвейера при изготовлении сменных деталей по имеющимся 
чертежам сборка узла оказалась невозможна. В представленном исследовании освещается только 
часть работы, связанная со сборочным процессом. Более подробно результаты представлены в [1]. 

Цель работы: провести анализ сборочного чертежа узла, а также размерный анализ сборочных 
цепей и выявить основные причины, которые приводят к невозможности собрать узел.  
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Проблема: при сборке узла 32 держателя роликов не собираются на планку. В работе был про-
веден размерный анализ в горизонтальном направлении. Были обнаружены следующие проблемы: 
1. Размерный анализ размеров планки в горизонтальном направлении (рис.1), расчет согласно [2]. 
 

 

Рис. 1. Размеры быстросъемной планки 

Результаты расчета замыкающего звена и сравнение с размером, указанным на чертеже приве-
дены в Таблице. При крайних значения размеров сборка невозможна, следовательно, размеры  
на планке необходимо скорректировать. 

Таблица 
Определение годности размера А∆= 2362,5 мм 

 A∆ср, мм A∆max, мм A∆min, мм 
Расчет A∆ср*63=37.5*63 

=2362,5 
A1max*63=37.55*63 

=2365.65 
A1min*63=37.45*63 

=2359.35 
Чертеж 2362,5 2362,55 2362,45 

Заключение о годно-
сти 

2362,5=2362.5 
Годен 

A1max*63>2362.55  
Не годен 

A1min*63<2362.45  
Не годен 

 
2. Анализ чертежа держателя ролика, входящего в сборочную размерную цепь.  

На чертеже держателя ролика видно, что свободный размер: 75h12(-0,3) мм, рис. 2. Тогда 
А∆мах=А1мах+А2мах+…+А32мах=75+75+…+75=2400 
А∆мин=А1мин+А2мин+…+А32мин=74,7+74,7+…+74,7=2390,4 
Следовательно, замыкающий размер должен быть равен 0

9.6А∆ 2400−= , в то время  

как на чертеже планки А∆ равно 2400±2,2мм, что также приводит к несобираемости деталей.  
 

 

Рис. 2 Сборочная размерая цепь планки и держателей 
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3. Все размеры на сборочных чертежах представлены без допусков. Это значит, что они должны вы-
полняться согласно техническим требованиям (по 14 квалитету), размеры не согласованы с чертежа-
ми деталей, входящих в сборку. Следовательно, необходимо все размеры и допуски согласовать  
с чертежами деталей, а сборочный чертеж привести в соответствие с требованиями ЕСКД. 
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Аннотация. В статье описывается результат оптимизации конструкции и разработки конст-
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Крепление участков сопряжения штрека с очистным забоем является наиболее проблематичным 

поскольку зависит от множества факторов, таких как прочность пород почвы и кровли, конфигурация  
и схема крепления штреков, высота выемочного столба, схемы размещения оборудования в лаве и т.д. 

Выделяют несколько механизированных способов крепления указанных участков, это штрековые 
секции крепи, которые в большинстве случаев представляют собой увеличенные по высоте и удлиненные 
линейные секции крепи и крепи сопряжения, которые выступают обособленно, так имеют конструкцию 
отличную от обычных секций. Оба вида секций выполняют одну и ту же функцию, это крепление кровли 
на участке сопряжения и осуществление передвижки приводных головок конвейера. Однако крепи со-
пряжения более индивидуальны и могут иметь дополнительный функционал [1]. 

Существует большое количество крепей сопряжения различной компоновки. Более детально 
хочется остановиться на крепи сопряжения КСПЮ, производства Юргинского машиностроительного 
завод. Она отличается от своих конкурентов небольшими габаритами и низкой массой, а именно – 
9300 кг, в то время как масса крепи сопряжения TAGOR – 26000 кг., так же она имеет простую кон-
струкцию пенального типа и проста в управлении. Конечно крепь КСПЮ не лишена и недостатков, 
устранение которых позволит существенно увеличить её конкурентоспособность. Улучшение конст-
рукции уже имеющегося на многих шахтах оборудования, позволит дать вторую жизнь крепи 
КСПЮ, позволит с минимальными материальными вложениями произвести её модернизацию, уст-
ранить недостатки и преумножить уже имеющиеся достоинства. Тот факт, что на многих угольных 
предприятиях Кузбасса уже находятся в эксплуатации несколько крепей КСПЮ представляет вари-
ант модернизации еще более экономически целесообразным. Следует так же отметить, что модерни-
зации подобного рода ранее не производились и предлагаемый вариант является полностью ориги-
нальным, что подтверждают проведенные патентные исследования в данной области [2, 3, 4]. 

Предлагаемы вариант модернизации крепи КСПЮ направлен на устранение ее недостатков  
и внедрение новых функций. Модернизация представляет собой объединение между собой двух сек-
ций КСПЮ посредством жесткой подвижной связи. С одной стороны, на нижней балке, устанавли-
вается сварная стяжка, которая за счет шарнирных соединений обеспечивает одновременно и жест-
кое позиционирование двух нижних балок между собой, с другой обеспечивает их осевую подвиж-




