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АНОТАЦІЯ. В статті викладені результати досліджень з питань підвищення ефективності робіт з 
монтажу та вивірки технологічного обладнання. Запропонована конструкція пристрою для зачистки 
бетонних фундаментів під підкладки. Застосування таких пристроїв збільшує площу контакту підклад-
ки з бетоном, що дозволяє у розрахунках опорної площі приймати допустиме питоме навантаження  у 
1,5…2 рази більше ніж у випадку встановлення підкладок без обробки. 

Ключові слова: монтаж технологічного обладнання; шліфування бетону; металеві підкладки; бе-
тонний фундамент під технологічне обладнання. 

 
АННОТАЦИЯ. В статье изложены результаты исследований по вопросам повышения эффективно-

сти работ при монтаже и выверке технологического оборудования. Предложена конструкция устрой-
ства для зачистки бетонных фундаментов под подкладки. Применение таких устройств увеличивает 
площадь контакта подкладки с бетоном, что позволяет в расчетах опорной площади принимать до-
пустимую удельную нагрузку в 1,5…2 раза выше в сравнении со случаем установки подкладок без обра-
ботки.  

Ключевые слова: монтаж технологического оборудования; шлифование бетона; металлические 
подкладки; бетонный фундамент под технологическое оборудование. 

 
SUMMARY. Purpose. Identify measures to improve quality mounting of technological equipment. Methodol-

ogy/approach. Based on previous research developed a device for improving the quality of preconditioning foun-
dations for mounting of technological equipment. Findings. As result of work developed a design device with ro-
tary part for stripping concrete under the substrate, thus reducing costs for carrying out these works and improve 
the performance of aligning of technological equipment at its installation. Research limitations/implications. 
The use of such devices increases the contact area a concrete  with lining, which allows in the calculation of to 
take resistivity 80 ... 100 kg/cm2, which is 1.5 ... 2 time more than case of installation linings without processing. 
Originality/value. The work has practical interest and can be applied organizations of that are engaged in mount-
ing of technological equipment. 

Key words: installation of manufacturing equipment; grinding concrete, metal lining, the concrete foundation 
for the technological equipment. 
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ВСТУП 

  
Вагомим етапом у створенні цілісного 

виробничого комплексу є монтаж техноло-
гічного обладнання, що потребує високого 
професійного та технічного рівня виконан-
ня. Від рівня виконання монтажу облад-
нання в значному залежить його функціо-
нальність, економічність та довговічність. 
Проведення неякісного виконання монтаж-
них робіт призводить до погіршення екс-
плуатаційних і технічних характеристик 
обладнання, необхідності виконання додат-
кових ремонтних робіт, а, можливо, і до не-
обхідності повторного монтажу. 

Однією з основних вимог для нормаль-
ної роботи машини під час монтажу є її 
правильне положення в просторі, згідно 
даних технічної документації. Точне поло-
ження особливо важливе для машин, що 
зв’язані в технологічну лінію різними тран-
спортними засобами: транспортерами, на-
правляючими і т.п. Вимога найвищої точ-
ності координації машини в просторі 
пред’являється в різноманітних автоматич-
них лініях, де виробничий процес максима-
льно автоматизовано.  

Під час виконання монтажних робіт час-
тіше за все проводяться наступні перевірки, 
а саме: 



Будівельні машини і технологічне обладнання 

 46

–  горизонтальності; 
–  прямолінійності; 
–  паралельності та перпендикулярності; 
–  кутів; 
–  співвісності. 
У зв’язку з цим особливе місце при про-

веденні монтажу та вивірки обладнання є 
правильна попередня підготовка фундамен-
ту, згідно технічних вимог до його викори-
стання. Для виконання такого виду робіт 
при підготовці нових та вже існуючих фун-
даментів найбільше розповсюдження отри-
мала механічна обробка поверхні різнома-
нітними шліфувальними машинами. 

 
МЕТА ДОСЛІДЖЕННЯ 

 
Підвищення ефективності виконання ро-

біт з підготовки поверхні фундаменту до 
монтажу обладнання шляхом розробки 
пристрою, що дасть змогу знизити трудомі-
сткість та підвищити якість при проведенні 
попереднього фрезерування бетонної пове-
рхні фундаменту. 

 
ВИКЛАД МАТЕРІАЛУ 

 
Залежно від способу обпирання облад-

нання на фундамент розрізняють три види 
конструкцій стиків «фундамент – облад-
нання» [1]: 

а) із застосуванням пакетів плоских ме-
талевих підкладок, клинів, опорних башма-
ків і т.п., з підливкою бетонної суміші після 
закріплення обладнання (рис. 1, а); 

б)  з обпиранням обладнання на бетонну 

підливку при «безпідкладочних» методах 
монтажу (рис. 1, б); 

в) з обпиранням обладнання безпосеред-
ньо на фундамент (рис. 1, в). 

При використанні стику типу а (рис.1, а) 
передача монтажних та експлуатаційних 
навантажень на фундамент здійснюється 
через окремі елементи, що використову-
ються як постійні опори (металеві пакети, 
опорні башмаки та ін.), а підливка має до-
поміжне, захисне та конструктивне значен-
ня. За необхідності та передбаченні в ін-
струкції до монтажу підливка може не про-
водитись. 

При встановлюванні обладнання з вико-
ристанням несучих опорних елементів па-
кетів плоских металевих підкладок, опор-
них башмаків та ін. співвідношення сумар-
ної площі контакту опор з поверхнею фун-
даменту та сумарної площі поперечного 
перетину болтів повинно бути не менш 15. 
Розмір підкладок підбирається за умови, що 
питома вага, що передається від підкладки 
на бетон, може скласти 50…80 кгс/см2 за-
лежно від якості підготовки поверхні бето-
ну під підкладку. Площа підкладок за умо-
ви передачі якими повного навантаження 
від обладнання на фундамент розраховують 
за величиною навантаження, яке складаєть-
ся з ваги обладнання та сили натягу фунда-
ментних болтів. 

При використанні стиків типу б та в 
(рис.1 б, в) експлуатаційні навантаження 
передаються на фундамент відповідно че-
рез бетонну підливку або через спрофільо-
вану та вирівняну поверхню фундаменту. 

 

    
   а    б     в 

Рис. 1. Конструкція стиків «фундамент – обладнання»: 
1 – обладнання; 2 – пакети металеві; 3 – підливка з бетону; 4 – болти для регулювання (установочні);  

5 – фундамент 

 Fig. 1. The design joint of "foundation - equipment": 
1 – equipment; 2 – packs of metal; 3 – filling made of concrete; 4 – bolts to adjust the (installation);  

5 – foundation 
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При закріпленні обладнання на фунда-
ментах перевага надається безпідкладоч-
ним методам монтажу (рис.1 б, в). 

У випадку, коли опорна площа менша за 
15–ти кратну площу болтів, поверхня кон-
такту з бетоном повинна бути збільшена за 
рахунок встановлення постійних опор, тоб-
то використовується стик типу а (рис.1, а). 

Вивірка обладнання відбувається за до-
помоги регулювання рівня станини різними 
підкладками, клинами, башмаками та дом-
кратами. 

Фундаменти під обладнання, в основно-
му, споруджують з бетону марки 150. Бетон 
під підкладками працює в умовах 
об’ємного стиску та витримує напруження 
150 МПа без порушення структури. Слід 
зазначити, що підготовка поверхні під під-
кладку, а також сама підкладка – не ідеаль-
но рівні, тому дійсні напруження в бетоні 
можуть бути у 2…3 рази вищі за розрахун-
кові [2]. 

Тому для вирівнювання поверхні фун-
даменту, зняття пошкодженого верхнього 
шару (зачистку від забруднення) необхідно 
застосовувати його механічне шліфування. 
Поверхню під підкладками можна зачисти-
ти зубилом, бучардою та звичайною шлі-
фувальною машиною наприклад, за допо-

могою дискових фрез. Але їхнє викорис-
тання дуже трудомістке та за цим має низь-
ку якість обробленої поверхні фундаменту.  

Підвищити якість виконання робіт, зни-
зити трудомісткість та збільшити наванта-
ження від підкладки на бетон в 1,5…2 рази 
дозволяє застосування спеціального при-
строю (рис. 2). Пристрій для зачищення бе-
тонних фундаментів призначено для вико-
нання на їхній поверхні опорних площадок 
під елементи регулювання (підкладки, дом-
крати) за наявності анкерних болтів або ко-
лодязів під них для монтажу і вивірки тех-
нологічного обладнання в умовах будівель-
них майданчиків. 

Пристосування (рис. 2) складається з на-
ступних основних частин: 1 – кронштейн;  
2 – важіль; 3 – корпус; 4 – обойма; 5 – ма-
шина електрична; 6 – контрольний рівень; 7 
– фреза торцева; 8 – пристрій закріплення в 
колодязі фундаментного болта; 9, 10 – упо-
рні призми; 11 – гвинти регулювання; 12 – 
гвинт підйому-опускання. 

 За допомогою призм 9 та 10 присто-
сування закріплюється на анкерному болті 
або на штоку пристрою 8 у колодязі для 
фундаментного болта. За допомоги контро-
льного рівня 6, трьома гвинтами 11, вісь 
свердлувальної машини встановлюється у 

 

 
Рис. 2. Пристрій для зачистки бетону під підкладки: а – загальна будова; б – вид зверху 

Fig. 2. Device for stripping the concrete under lining: а – general structure, б – top view 
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вертикальне положення, що надійно фіксу-
ється контргайками. Підойм – опускання 
ріжучого інструмента відносно поверхні, 
що оброблюється, здійснюється за допомо-
гою гвинта 12. Зачистка поверхні бетонно-
го фундаменту проводиться торцевою фре-
зою 7, яка обертається від електричної све-
рдлувальної машини 5. Переміщення фрези 
у горизонтальній площині здійснюється 
вручну поворотом кронштейна 1 та важеля 
2 навколо відповідної вісі обертання. 

Для вибору більш оптимального режиму 
шліфування слід використовувати багато-
швидкісні свердлувальні машини. 

Робота з пристосуванням здійснюється в 
наступній послідовності. Перевіряється на-
дійність кріплення кабелю до свердлуваль-
ної машини 5. Фреза 7 піднімається у верх-
нє положення гвинтом 12. Пристрій надіва-
ється на анкерний болт та встановлюється 
на три упори, після чого анкерний болт за-
тискається між призмами 9 та 10. За конт-
рольним рівнем 6 виставляється вісь фрези 
у вертикальне положення у двох площинах 
за допомоги гвинта 11. За цим вмикається 
свердлувальна машина 5 та фреза 7 пода-
ється на поверхню зачистки з врізанням до 
2 мм. Повертаючи кронштейн 1 та важіль 2 
навколо відповідної вісі здійснюється за-
чищення площадки. 

Технічні характеристики пристосування: 
– розміри бетонної площадки, що обро-

бляється, мм: 200×300; 
– потужність електричної свердлуваль-

ної машини, кВт: 1…2; 
– частота обертання шпинделя на холо-

стому ході, хв-1: 0…300/0…500; 
– напруження підключення, В: 230; 
– вертикальний хід інструмента, мм: 40; 
– час на зачищення однієї площадки, хв: 

3…5. 
Недоліком такої конструкції пристрою 

можна назвати неможливість повороту све-
рдлувальної машини навколо своєї вісі 
(рис. 2, б), за рахунок іі жорсткого закріп-
лення на важелі 2 обоймою 4, що збільшує 
навантаження на робітника та, відповідно, 
трудомісткість при виконанні робіт. Особ-
ливо це стосується процесу шліфування  
безпосередньо біля анкерного болта. 

Для уникнення цього недоліку, змен-
шення навантаження на робітника та тру-
домісткості виконання робіт, а також для 
підвищення якості зачищення бетонних 
фундаментів авторами запропонована конс-
трукція кріплення свердлувальної машини з 
поворотною частиною (рис. 3). 

Поворотна частина закріплюється на ва-
желі 2 пристрою та складається з наступ-
них елементів:  1 – кронштейн;  2 – важіль; 

 

 
Рис. 3. Пристрій для зачистки бетону під підкладки з поворотною частиною 

Fig. 3. Device for stripping the concrete under lining with turning part 
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3 – кришка;  4 – обойма;  5 – машина елект-
рична;  6 – контрольний рівень;  7 – фреза 
торцева;  8 – втулка поворотна;  9 – шарики 
опорні;  10 – болт;  11 – стопорна шайба;  
12 – гайка; 13 – прокладка; 14 – ущільнен-
ня. 

Поворот свердлувальної машини 5 за-
безпечується за рахунок її закріплення 
обоймою 4 до поворотної втулки 8, яка за-
тискається між двома рядами опорних ша-
риків 9. Для зниження зусилля тертя та за-
безпечення більш плавної роботи пристрою 
опорні шарики 9 змащуються консистент-
ним мастилом, для забезпечення герметич-
ності зони опорних елементів встановлені 
ущільнення 13 та 14. Регулювання величи-
ною затискання опорних елементів поворо-
тної частини здійснюється елементами крі-
плення 10 та 12. 

Робота з пристроєм з поворотною части-
ною для зачищення бетонного фундаменту 
під технологічне обладнання проводиться 
відповідно з описом приведеним вище. За-
чищення поверхні здійснюється поворотом 
кронштейна 1 та важеля 2 навколо відпові-
дної осі та повороту свердлувальної маши-
ни 5 навколо власної осі. Таке поєднання 
рухомих елементів забезпечує максималь-
ний доступ шліфування, у тому числі без-
посередньо від анкерного кріплення. 

 
ВИСНОВКИ 

  
Використання запропонованої конструк-

ції пристрою для зачищення бетонних фун-
даментів під підкладки знижує наванта-
ження на робітника та трудомісткість вико-
нання робіт, за цим підвищує продуктив-
ність виконання робіт та їх якість. Застосу-
вання таких пристроїв збільшує площу ко-
нтакту підкладки з бетоном, що дозволяє у 
розрахунках опорної площі приймати допу-
стиме питоме навантаження 80…100 
кгс/см2, що у 1,5…2 рази більше ніж у ви-
падку встановлення підкладок без обробки. 
Запропонований пристрій має практичне 
значення і може використовуватись органі-
заціями при проведенні монтажних робіт з 
установки різноманітного технологічного 
обладнання. 
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