
 
 
 
 
 
 

Секция 2. Современные технологии в сварочном производстве 
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В данном докладе будет рассмотрено применение сварочного робота для сварки гидроцилинд-
ров шахтных крепей. 

В настоящее время данное изделие изготавливают при помощи механизированной сварки в 
смеси газов Ar+CO2. Гидроцилиндр представляет собой трубу, на которую приваривают бобышки и 
дно. В изготовление изделия принимают участие 6 человек.  

Предполагается заменить механизированную сварку в смеси газов на сварочного робота, это 
даёт увеличение выпуска изделий, сокращение числа рабочих принимающих участие в изготовлении 
изделия до 2-х человек, повышение качества выполняемых сварочных работ. Т.к. у изделия высокая 
точность подготовки и сборки под сварку, то отпадает ряд специфических требований, которые от-
носят к минусам роботизированной сварки, такие как высокая точность всех заготовок узла, ста-
бильность положения сварного соединения в пространстве. 

При годовой программе выпуска 10000 штук, применение сварочного робота позволит удеше-
вить продукцию. В качестве оборудования, я предлагаю выбрать сварочный робот OTC-Daihen AII-
V6L и источник питания Idealarc DC-600. Данное оборудование позволяет получать качественное 
сварное соединение, обладает  хорошими ТТХ и имеют сравнительно недорогую стоимость. 

Использование данного сварочного робота позволит сократить время изготовления гидроци-
линдра, т.к. можно собирать одновременно два изделия, в то время пока робот сваривает одно изде-
лие, другое собирают и устанавливают на приспособление, это рационально и производительно. 

Применение робота для изготовления данного изделия выгодно с экономической и техниче-
ской точки зрения. 

Сварочные роботы – это перспективная и инновационная технология, они обладают рядом 
преимуществ по сравнению с ручной дуговой и механизированной сваркой, такими как, отсутствие 
брака, высокая производительности (скорость выполнения операций робота: 20000 см/мин – холо-
стой ход до 100 см/мин - скорость сварки), улучшение качества, уменьшение стоимости производст-
ва, сокращение времени изготовления изделия, позволяют заменить монотонный физический труд, 
высокая точность выполнения операций (точность ±0,1 мм), равномерность сварного соединения, 
высокая прочность сварного соединения, качество выполнения сварного соединения не зависит от 
«человеческого» фактора (время суток, общее состояние сварщика (настроение, желание работать 
сегодня и др.), относительная простота технического обслуживания, имеется возможность организо-
вать круглосуточный производственный цикл, робот может произвести сварной шов высокой слож-
ности [2]. 

Литература. 
1. http://www.svarkainfo.ru/ 
2. В. Г. Маслов, А.П. Выборнов производство сварных конструкций. – М.: Академия, 2007. – 256 с. 
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В 2006 году компания «Транснефть» начала реализацию грандиозного проекта – строительст-

во магистрального нефтепровода Восточная Сибирь - Тихий океан (рисунок 1). Строительство по-
добной трубопроводной системы предполагает создание глобальной системы магистральных нефте-
проводов, которая охватит территорию всей России – от западных до восточных границ, обеспечит 
транспорт нефти в направлении Азиатско-Тихоокеанского региона (АТР), а также развитие восточ-
ного нефтяного региона. 

Нефтепровод обеспечит поставку нефти из месторождений Восточной Сибири потребителям 
Азиатско-Тихоокеанского региона.  

Сборка и сварка кольцевых стыков труб происходит в полевых условиях - это погодные усло-
вия в разные времена года, а также накладывается климатическая специфика различных районов 
страны, на которой находится данный  строительный объект, поэтому для обеспечения качества 
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