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(57) Лінія для виготовлення єлектромостового
крана, що містить склад метапевих листів І заготі-
вельну ділянку, зв'язані транспортним засобом, ді-
лянку виготовлення прогонових балок і ділянку ви-
готовлення кінцевих балок, зв'язані з заготівель-
ною ділянкою транспортним засобом, ділянку
зборки моста, зв'язану з ділянкою виготовлення
прогонових балок і ділянкою виготовлення кінце-
вих балок транспортним засобом, ділянку фарбу-
вання моста, зв'язану із ділянкою зборки моста
транспортним засобом, і вихідну естакаду, при
цьому транспортний засіб виконаний у вигляді
привідних візків, установлених на напрямних, а ви-
хідна естакада постачена вантажопідйомним при-
строєм, установленим Із можливістю переміщення
уздовж вихідної естакади і взаємодії з привідним
візком дільниці фарбування моста, яка відрізня-
ється тим, що заготівельна ділянка, ділянка виго-
товлення прогонових балок, ділянка виготовлення
кінцевих балок, ділянка зборки моста і ділянка

фарбування моста розміщені одна за одною за
ходом технологічного процесу, причому ділянка
заготівельна, виготовлення прогонових балок і ви-
готовлення кінцевих балок і ділянки зборки моста і
фарбування моста розташовані паралельно одна
одній, а вихідна естакада - перпендикулярно за-
значеним ділянкам, транспортний засіб, ідо з'єд-
нує ділянки виготовлення прогонових і кінцевих
балок і ділянку зборки моста включає вантажопід-
йомний пристрій, встановлений у проміжній еста-
каді з можливістю переміщення уздовж проміжної
естакади і взаємодії з привідним візком ділянок ви-
готовлення прогонових і кінцевих балок І з привід-
ним візком ділянки, зборки моста, при цьому лінія
додатково містить ділянки зборки і фарбування
вантажного візка і ділянки зборки і фарбування ка-
біни управління краном, розміщені між заготівель-
ною ділянкою і ділянкою фарбування моста і зв'я-
зані з заготівельною ділянкою транспортним засо-
бом, ділянки зборки і фарбування вантажного візка
сполучені між собою транспортним засобом, при-
відний візок якого встановлений з можливістю вза-
ємодії" з вантажопідйомним засобом вихідної еста-
кади, ділянки зборки І фарбування кабіни управ-
ління краном сполучені між собою транспортним
засобом, привідний візок якого встановлений з
можливістю взаємодії з вантажопідйомним засо-
бом вихідної естакади.

Корисна модель відноситься до потокових лі-
ній для зборки і зварювання електромостових кра-
нів.

Відома лінія для виготовпєння єлектромосто-
вого крана (див. План кранового цеху Олександ-
рійського заводу підйомно-транспортного устатку-
вання. Креслення КЦ-36, 1973 рік), що включає
склад металевих листів і заготівельну дільницю,
зв'язані транспортним засобом, дільницю виготов-
лення пролітних балок і дільницю виготовлення
кінцевих балок, зв'язані з заготівельною дільницею
транспортним засобом, дільницю зборки моста,
зв'язану із дільницею виготовлення пролітних ба-
лок і дільницею виготовлення кінцевих балок
транспортним засобом, дільницю фарбування мо-
ста, зв'язану із дільницею зборки моста транс-
портним засобом, і вихідну естакаду. Транспорт-

ний засіб виконаний у вигляді приводних візків,
установлених на направляючих. Вихідна естакада
постачена вантажопідйомним пристроєм,
установленим Із можливістю переміщення уздовж
вихідної естакади і взаємодії з приводним візком
дільниці фарбування моста. При цьому кабіна
управління краном і вантажний візок збираються
поза лінією, а фарбування їх провадиться на
дільниці фарбування моста, на яку візок І кабіна
подаються окремим транспортним засобом.

Недоліком відомої лінії є те, що розміщення в
ній дільниць і вирішення транспортного зв'язку між
ними не дають можливості включення в основний
технологічний цикл дільниць зборки вантажного ві-
зка і зборки кабіни управління краном, у зв'язку з
чим виникає необхідність розміщення цих дільниць
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поза ЛІНІЄЮ, що значно знижує продуктивність ви-
готовлення виробу в цілому

В основу корисної моделі поставлена задача
створити таку ЛІНІЮ ДЛЯ виготовлення електромос-
тового крана в котрій нове розміщення дільниць і
вирішення транспортного зв'язку між ними дозво-
лили б включити у виробничий процес всі основні
технологічні операції, тим самим суттєво підвищи-
ти продуктивність виготовлення виробу

Поставлена задача вирішується тим, що в лінії
для виготовлення електромостового крана що мі-
стить склад металевих листів і заготівельну діль-
ницю, зв'язані транспортним засобом дільницю
виготовлення пролітних балок і дільницю виготов-
лення кінцевих балок зв'язані з заготівельною ді-
льницею транспортним засобом дільницю зборки
моста, зв'язану з дільницею виготовпення проліт-
них балок і дільницею виготовлення кінцевих ба-
лок транспортним засобом, дільницю фарбування
моста зв'язану ІЗ дільницею зборки моста транс-
портним засобом, і вихідну естакаду, при цьому
транспортний засіб виконаний у вигляді приводних
ВІЗКІВ, установлених на направляючих а вихідна
естакада постачена вантажопідйомним пристроєм,
установленим із можливістю переміщення уздовж
вихідної естакади і взаємодії з приводним візком
дільниці фарбування моста, згідно з корисною мо-
деллю заготівельна дільниця, дільниця виготов-
лення пролітних балок, дільниця виготовпення
кінцевих балок дільниця зборки моста і дільниця
фарбування могта розміщені один за одним за хо-
дом технологічного процесу причому ДІЛЬНИЦІ за
готівельна, виготовлення пролітних балок і вигото-
влення КІНЦЄВИА багок і ДІЛЬНИЦІ зборки моста і
фарбування моста розташовані паралельно один
одному, а вихідна естакада - перпендикулярно за-
значеним дільницям, транспортний засіб, що з'єд-
нує ДІЛЬНИЦІ виготовлення пролітних і кінцевих ба-
лок і дільницю зборки іиоста включає вантажопід-
йомний пристрій, встановлений у проміжн'й еста-
каді з можливістю переміщення уздовж проміжної
естакади і взаємодії з приводним ВІЗКОМ ДІЛЬНИЦЬ
виготовлення пролітних і кінцевих балон і з приво-
дним ВІЗКОУ ДІЛЬНИЦІ зборки моста при цьому ЛІНІЯ
додатково містить дільниці зборки і фарбування
вантажного візка і ДІЛЬНИЦІ зборки і фарбування
кабіни управління краном, розміщені між заготіве-
льною дільницею і дільницею фарбування моста і
зв'язані з заготівельною дільницею транспортним
засобом, ДІЛЬНИЦІ зборки і фарбування вантажного
візка сполучені між собою транспортним засобом,
приводний візок ЯКОГО встановлений з можливістю
взаємодії з вантажопідйомним засобом вихідної
естакади, ДІЛЬНИЦІ зборки І фарбування кабіни
управління краном сполучені між собою транс-
портним засобом, приводний візок якого
встановлений з можливістю взаємодії з
вантажопідйомним засобом вихідної естакади

Перевага лінії для виготовлення електромос-
тового крана, що пропонується, полягає в тому, що
завдяки такому п плануванню забезпечується мо-
жливість розміщення в лінії всіх дільниць основно-
го технологічного процесу, а вирішення транспор-
тного зв'язку дозволяє оптимально зв'язати кожну
дільницю з відповідною йому технологічною пози-
цією, що сприяє підвищенню продуктивності виго-
товлення виробу

Суть лінії для виготовлення електромостового
крана пояснюється поданим кресленням (фіг)

Лінія ДЛЯ виготовлення електромостового кра-
на включає склад 1 металевих листів, заготівельну
дільницю 2, дільницю 3 виготовлення пролітних
балок моста, дільницю 4 виготовлення кінцевих
балок моста, дільницю 5 зборки моста, дільницю 6
фарбування моста дільницю 7 зборки вантажного
візка дільницю 8 фарбування вантажного візка,
дільницю 9 зборки кабіни управління краьом, діль-
ницю 10 фарбування кабіни управління краном і
вихідну естакаду 11

Склад 1 листів розміщений перед заготівель-
ною дільницею 2 і зв'язаний із ним приводним віз-
ком 12, установленим на рейкових направляючих
13

Заготівельна дільниця 2 ДІЛЬНИЦЯ 3 виготов-
лення пролітних балок і дільниця 4 виготовлення
кінцевих балок розміщені за ходом технологічного
процесу послідовно друг за другом і зв'язані між
собою приводним візком 14, установленим на рей-
кових направляючих 15

Дільниця 5 зборки моста і дільниця 6 фарбу-
вання моста слідуюто за ходом технологічного
процесу за дільницями 3 і 4 виготовлення проліт-
них І кінцевих балок, розміщені паралельно діль-
ницям 2-4, і зв'язані між собою здвоєним привод-
ним візком 16, встановленим на рейкових направ-
ляючих 1 7

ДІЛЬНИЦІ 3 І 4 І ДІЛЬНИЦЯ 5 зборки моста зв'яза-
ні транспортним засобом, що включає приводний
візок 18, установлений на рейкових направляючих
19 із можливістю переміщення уздовж ДІЛЬНИЦІ З
виготовлення пролітних балок і дільниці 4 вигото-
влення кінцевих балок, і вантажопідйомний при-
стрій, наприклад електромосювий кран 20, уста-
новлений на направляючих 21 у проміжній естака-
ді 22 із можливістю переміщення уздовж н і взає-
модії з приводним візком 18 і здвоєним приводним

ВІЗКОМ 16

Вихідна естакада 11 розміщена за дільницею
6 фарбування мосга паралельно проміжній еста-
каді 22 і постачеча пристроєм, наприклад, елект-
ромостовим краном 23, установленим із можливіс-
тю переміщення уздовж аихщнсі естакади 11 по
направляючим 24 і взаємодії зі здвоєним привод-
ним ВІЗКОМ 16

Між заготівельною дільницею 2 і дільницею 6
фарбування моста розміщені ДІЛЬНИЦІ 7, S зборки і
фаэбування вантажного візка і ДІЛЬНИЦІ 9, 10 збор-
ки і фарбування кабіни управління краном Діль-
ниця 7 зборки вантажного візка і дільниця 9 зборки
кабіни управління краном сполучені з заготівель-
ною дільницею 2 приводним візком 25, установле-
ним на рейкових направляючих 26 Дільниця 7

зборки і дільниця 8 фарбування вантажного візка
сполучені між собою приводним візком 27, встано-
вленим на рейкових направляючих 28 із можливіс-
тю взаємодії з елєктром остов им краном 23 у ВИХІ-
ДНІЙ естакаді 11 Дільниця 9 зборки і дільниця 10
фарбування кабіни управління краном сполучені
між собою приводним візком 29, установленим на
рейкових направляючих ЗО із можливістю взаємо-
дії з елєктром остовим краном 23 у вихідній еста-
каді 11

Робота лінії для виготовлення електромосто-
вого крана здійснюється в такий спосіб
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Зі складу 1 приводним візком 12 переміщають
листи на заготівельну дільницю 2, де виготовля-
ють заготівлі для пролітних і кінцевих балок моста
крана, кабіни управління краном і вантажного віз-
ка. Заготовки для виготовлення пролітних балок і
кінцевих балок складають на візок 14 і по рейкових
направляючих 15 подають на дільниці 3 і 4 відпо-
відно. Заготовки для зборки кабіни управління
краном і зборки вантажного візка складають на
приводний візок 25 і по рейкових направляючих 26
переміщають до дільниць 9 і 7 відповідно

Виготовлені на дільниці 3 пролітні балки пере-
вантажують на приводний візок 18 і по рейкових
направляючих 19 переміщають візок 18 до дільни-
ці 4, де навантажують виготовлені кінцеві балки.
Приводний візок 1S із балками переміщають до
проміжної естакади 22, краном 20 знімають із візка
18 балки і переміщають їх по естакаді 22 до діль-
ниці 5 зборки моста крана, а візок 18 повертають у
вихідне положення для завантаження наступних
виготовлених балок

Краном 20 пролітні і кінцеві балки вкладають
на приводний візок 16 і по рейкових направляючих
17 переміщають до одного із стендів дільниці 5
зборки моста. На стенді збирають і зварюють кін-
цеві балки з пролітними, приварюють до пролітних

балок площадки, і роз'єднують кріпильні елементи,
що з'єднують кінцеві балки з пролітними. Кінцеві
балки і пролітні балки з площадками переванта-
жують знову на здвоєний приводний візок 16 І по
направляючих 17 подають на дільницю 6 фарбу-
вання, а візок 16 повертають для обслуговування
дільниці 5 зборки моста.

Пофарбовані частини моста крана переванта-
жують на поданий до дільниці 6 візок 16 і перемі-
щують до вихідної естакади 11, де краном 23 зні-
мають їх із візка 16 і переміщають по естакаді 11
до дільниці 8 фарбування вантажного візка.

У цей час зібраний на дільниці 7 і пофарбова-
ний на дільниці 8 вантажний візок приводним віз-
ком 27 по рейкових направляючих 28 переміщають
до вихідної естакади 11 і захоплюють краном 23.
Зізок 27 повертається у вихідне положення, а кран
23 переміщається до дільниці 10 фарбування ка-
біни управління краном, де зібрану на дільниці 9 і
пофарбовану на дільниці 10 кабіну управління
краном подають приводним візком 29 по направ-
ляючих ЗО до вихідної естакади 11 і захоплюють
краном 23. Візок 29 повертається у вихідне поло-
ження, а частини моста крана з візком і кабіною по
вихідній естакаді 11 краном 23 подаються на залі-
зничні платформи.
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