
 

  

  

100 

УДК 621.8 

КРАН КОЗЛОВОЙ Г/П 32 т С МОДЕРНИЗАЦИЕЙ ГРУЗОВОЙ 

ТЕЛЕЖКИ 

 

А. А. КУНАНЕЦ 

Научный руководитель В. И. СЕМЧЕН 

ГУ ВПО «Белорусско-Российский университет» 

 

Современное машиностроительное производство трудно представить 

без применения высокопроизводительной грузоподъемной техники. 

Возрастающие объемы производства и сокращение сроков изготовле-

ния промышленной продукции требуют от грузоподъемной техники ми-

нимальных сроков простоя на ремонт и обслуживание, удобство и без-

опасность в эксплуатации, высокой производительности. Эксплуатируемая 

грузоподъемная техника нуждается в существенной модернизации с ис-

пользованием современных методов проектирования. 

Анализ различных вариантов модернизации козловых кранов привел к 

выводу, что одним из перспективных направлений является модернизация 

грузовой тележки крана, на которой находится механизм подъема груза и 

размещена кабина крановщика. К конструкции проектируемой тележки, 

учитывая современные тенденции развития производства, предъявляются 

следующие требования: 

– соответствие конструкции тележки и механизмов нормам и прави-

лам регламентных документов ПБ 10-382-00; 

– простота обслуживания и ремонта; 

– возможность быстрой замены механизмов в случае выхода их из 

строя; 

– небольшой вес конструкции тележки; 

– возможность последующей модернизации самой тележки;  

– низкая себестоимость. 

Кабины крановых тележек, используемые в отечественном краностро-

ении, имеют классическую конструкцию каркаса, обусловленную сложив-

шимися методами проектирования и, как следствие, высокую металлоем-

кость и соответственно вес. 

Используя современные методики проектирования можно добиться 

снижения металлоемкости каркаса кабины и грузовой тележки в целом. В 

настоящее время наиболее распространен для проектирования металло-

конструкций метод конечных элементов. 

В представленной работе для выбора оптимальных параметров карка-

са кабины по результатам конечноэлементного анализа был использован 

наиболее прогрессивный метод – топологическая оптимизация. 

Топологическая оптимизация – это наилучшее распределение матери-

ала в заданной области для заданных нагрузок и граничных условий. При-

менение топологической оптимизации на этапе проектирования помогает 
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Процесс производства силикатных изделий и понополистирольных 

плит является достаточно энергоемким. На исследуемом предприятии за-
траты на энергоресурсы составляют до 13 % себестоимости выпускаемой 
продукции, что снижает конкурентоспособность продукции. Для решения 
данной проблемы предлагаются следующие мероприятия: 

1) снижение затрат на электрическую энергию за счет модернизации 
участка по производству пенополистирольных плит; 

2) внедрение удаленного автоматизированного управления термо-
влажностной обработкой при производстве силикатных блоков. 

Первым мероприятием предлагается внедрить два регулируемых 
электропривода для станка, который осуществляет резку пенополистирола. 
Регулируемый электропривод может изменять свою частоту вращения, в 
отличие от обычного электропривода. На предприятии установлены обыч-
ные электроприводы образца 1999 г. Раньше предприятие закладывалось 
на большую мощность в 45 кВт, а в данный момент объемы производства 
снизились и по расчетам достаточно мощности 18,5 кВт. Замена электро-
привода позволит сэкономить 58,8 % потребляемой участком по производ-
ству пенополистирольных блоков электроэнергии. Капиталовложения в 
мероприятие составят 5749,73 р. Мероприятие будет финансироваться за 
счет собственных средств. За 2019–2021 гг. экономия денежных средств от 
проведения мероприятия составит 20617000 р. С учетом налоговых вычет 
из полученной прибыли мероприятие окупится почти за два года. Чистая 
текущая стоимость проекта составит 33000 р. Модифицированная внут-
ренняя норма рентабельности составит 34,88 %. Индекс прибыльности 
дисконтированных затрат 1,65. 

Термовлажностная обработка изделий предполагает перепуск пара из 
одного автоклава в другой в целях его вторичного использования. В насто-
ящее время этим процессом управляет человек. Поскольку в операции 
присутствует человеческий фактор, периодически возникают потери теп-
ловой энергии. Настоящим мероприятием предлагается внедрить систему, 
которая автоматически (без участия человека) будет управлять процессом 
перепуска пара. Автоматизация данного процесса позволит сократить по-
тери пара и обеспечить годовую экономию в 342425 р. Необходимые капи-
таловложения в мероприятие 2521500 р. Срок окупаемости проекта может 
составить около восьми лет.   


