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Из-за обеспечения высокой прочности и герметичности соединений, 
экономии металла и своей универсальности сварка получила широкое 
применение при выполнении машиностроительных и ремонтных работ, 
в т. ч. и на предприятиях лесного комплекса. 

Современное сварочное производство сегодня не обходится без спе-
циализированного сварочного оборудования. Это сварочные колонны 
и порталы, робототизированные комплексы, орбитальные сварочные си-
стемы и др. [1]. 

Сварочные порталы являются одним из ключевых решений в автома-
тизации сварки. Это крупногабаритные установки, применяемые при про-
изводстве или ремонте металлоконструкций, например, мостовых кранов, 
трубопроводов и других изделий больших размеров. 

Сварочный портал (рис. 1) состоит из двух тележек, двух вертикаль-
ных балок и горизонтальной балки, соединенных между собой на фланце-
вых соединениях, двух направляющих рельс, для передвижения портала, 
сварочного оборудования, установленного на металлоконструкцию порта-
ла. Он используется для сварки кран-балок коробчатого сечения мостовых 
и козовых кранов. 

Рис. 1. Сварочный портал 
 

Свариваемые балки устанавливаются на тумбы, расположенные между 
направляющими рельсами портала, две сварочные горелки устанавливают-
ся в нужное положение, сварочный портал движется по направляющим 
рельсам, в это время происходит сварка.  

Таким образом, сварочный портал осуществляет сварку швов сразу 
с двух сторон кран-балки. 

На портале размещаются сварочные головки, манипуляторы и датчи-
ки, что позволяет производить сварку по заданной траектории с высокой 
точностью. 
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Перемещение портала по направляющим рельсам осуществляется при 
помощи зубчато-реечной передачи. Одна направляющая рельса оснащена 
зубчатой рейкой, а зубчатое колесо установлено на планетарный мотор-
редуктор. 

Достоинство такого привода заключается в достаточно большой пере-
даче крутящего момента при низких энергозатратах. 

Однако при эксплуатации привода выявился существенный недоста-
ток – отсутствие запасных частей, изготовление которых требует большой 
точности оборудования.  

Второй причиной для модернизации портала является ограничение  
по грузоподъемности изготавливаемых подъемных кранов.  

Так, модернизируемый сварочный портал может сваривать кран-балки 
с шириной полки до 800 мм и высотой боковой стенки до 2000 мм, что  
не позволяет изготавливать такие краны, как КМ 120/32, КМЛ 100/32. 

Таким образом, модернизация сварочного портала включает: увеличе-
ние габаритных размеров портала и, как следствие, замену привода пере-
движения с зубчато-реечного на колесный. 

В рамках модернизации сварочного портала разработан колесный узел 
и привод передвижения, схемы которых представлены на рис. 2 и 3. 

 
 

  

Рис. 2. Схема колесного узла Рис. 3. Схема привода передвижения 
 

Привод в модернизированном сварочном портале включает червяч-
ный редуктор и осуществляется на два колеса.  

Для оценки напряженного состояния ведомого вала выполнено его 
3D-моделирование и проведен инженерный анализ (рис. 4–6).  

Работоспособность модернизированного сварочного портала под-
тверждена кинематическими, силовыми и прочностными расчетами [2–4]. 
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Рис. 4. 3D-модель вала 

 

Рис. 5. Наложение расчетной сетки 
 

 
Рис. 6. Оценка напряженного состояния вала 

 
Предварительные экономические расчеты показали, что выручка 

предприятия за год использования модернизированного сварочного порта-
ла составит порядка 165 млн рублей. 
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