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Технологічний процес складання машин та механізмів становить собою 

частину виробничого процесу, який характеризується послідовним 

з’єднанням деталей у підгрупи, групи та готові вироби. 

В умовах одиничного виробництва на багатьох підприємствах одноча-

сно відбувається виготовлення декількох різнотипних виробів зі своїми тех-

нічними характеристиками та термінами виготовлення. Перед інженерно-

технічним персоналом підприємства постає задача з якісного виготовлення 

виробів в умовах обмеженого часу випуску готового виробу. Для цього роз-

робляються технологічні схеми (рис. 1) та нормативні карти складання з роз-

групуванням елементів складальних одиниць. При різнотипних виробах 

складальні одиниці розгруповують на операції складання: схожі по виду та 

складності робіт, схожі по часу виконання. 

 

Рис. 1. Технологічна схема складання 

 

На виході ми маємо укрупнений нормативний час на виконання ком-

плексу організаційно і технологічно пов’язаних між собою трудових прийо-

мів. Нормативні карти розраховані для зручних умов виконання робіт. При 

незручних умовах виконання роботи застосовуються поправочні коефіцієнти. 
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Незручне положення в роботі є темпом роботи слюсаря-складальника, обме-

женим наявністю різних особливостей конструкції, розташування та компо-

новки робочого місця, час та кількість готових підвузлів та деталей. Але 

укрупнені нормативи не враховують наступні фактори: доступність механі-

зованого обладнання в відповідний час, відстань до складу проміжних вузлів 

та деталей, наявність готових підвузлів та деталей тощо. 

 Таку велику кількість неврахованих та непередбачуваних факторів не-

можливо прорахувати без застосування розрахунків з застосуванням автомати-

зованих систем. У якості системи для аналізу поведінки складання вузлів у часі, 

обрана система імітаційного моделювання виробничих процесів машинобуду-

вання «GPS3D», у якій виконана побудова тривимірної дільниці складання, з 

розташуванням обладнання, робочих місць слюсарів-складальників. Побудова-

на математична модель технології складання на основі схеми складання та тех-

нологічного процесу складання для двох різнотипних процесів складання. 

В процесі імітації процесу складання в системі «GPS3D» були виявлені: 

шляхи перетину складальних одиниць, нерівномірне завантаження обладнання. 

Таким чином, проаналізувавши отримані дані, були внесені корективи 

у процес складання в обидва технологічні процеси та вибрані оптимальні 

шляхи поставки деталей та комплектуючих, а також вибрана послідовність 

виконання складання підвузлів. 
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Кварцові піски – це незамінні формувальні матеріали, які найбільш 

поширено застосовуються в сучасних технологічних процесах лиття в якості 

вогнетривкого наповнювача формувальних та стрижневих сумішей. Це зер-

нисті сипкі матеріали з розмірами частинок від 0,05 до 3 мм, які наразі видо-
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