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(54) ПОТОЧНАЯ ЛИНИЯ ДЛЯ СБОРКИ СТРЕЛОЧНЫХ ПЕРЕВОДОВ
(57) Реферат:

Изобретение относится к
железнодорожному транспорту. Поточная
линия для сборки стрелочных переводов,
преимущественно с железобетонными
брусьями, включает в свой состав
транспортный конвейер, состоящий из
тележек-спутников, использующий рабочий и
возвратный пути, рабочие позиции с
передвижными исполнительными агрегатами,
выполняющими последовательно на позициях
раскладку брусьев со снабжением их
прокладками, подкладками, укладку на брусья
рельсов, операции по вставлению сборок
закладных и клеммных болтов. Каждая
тележка-спутник выполнена в виде сплотки
сменных тележек минимум с тремя
продольными опорами под брусья каждая. В
начале линии размещен склад сменных тележек

с разным расположением продольных опор для
разных типов стрелочных переводов. Линия
снабжена передвижным агрегатом точной
установки брусьев по эпюре и "шнуру" и
передвижным агрегатом установки рельсов по
колее и ординатам, снабженных программой
позиционирования их рабочих устройств в
зависимости от считываемого расстояния.
Агрегат для вставления сборок закладных и
клеммных болтов оборудован подъемными
люльками, каждая из которых имеет
возможность перемещаться в вертикальной
плоскости и поперек колеи с помощью
силовых цилиндров. В конце линии
установлено поворотное устройство для
разворота блоков стрелочного перевода.
Достигается повышение эксплуатационных
характеристик. 8 ил.
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(54) PRODUCTION ASSEMBLY LINE OF TRACK SWITCHES
(57) Abstract: 

FIELD: transport.
SUBSTANCE: production assembly line of track

switches, mainly with reinforced-concrete
bars, includes transport conveyor consisting of wagon
pallets and using the operating and return
tracks, operating positions with movable actuators
which perform subsequent laying of bars on the
positions and their being provided with gaskets,
pads, laying of rails on bars, operation regarding
insertion of assemblies of inserted and terminal
bolts. Each wagon pallet is made in the form of a
bundling of replaceable wagons at least with three
longitudinal supports, each one for bars. At the
beginning of the line the arranged is stock of
replaceable wagons with different position of
longitudinal supports for various types of track
switches. Line is equipped with movable device of
accurate installation of bars over diagram and chord
and with movable device of installation of rails over
the track and ordinates, which are equipped with

positioning programme of their operating devices
depending on read-out distance. The device intended
for inserting assemblies of inserted and terminal
bolts is equipped with buckets, each of which has the
possibility of being moved in vertical plane and
across the track by means of power cylinders. At the
end of the line there installed is rotating device
for turning the blocks of track switch.

EFFECT: increasing operating characteristics.
8 dwg
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Изобретение относится к области механизации путевого хозяйства
железнодорожного транспорта и может быть использовано при сборке стрелочных
переводов железнодорожного пути на производственных базах.

Известен стенд для сборки стрелочных переводов (журнал «Путь и путевое
хозяйство», 2005 г., №8), на котором с помощью шаблонной линейки с нанесенными
отметками оси бруса, боковых и торцевых упоров раскладывают брусья и рельсы
краном. К недостаткам, при применении известного стенда, следует отнести
необходимость применения ручного труда при точной раскладке брусьев и
последовательное выполнение всех операций по сборке стрелочного перевода на
одном месте, что снижает производительность.

Известны стенды для сборки стрелочных переводов, содержащие шаблоны для
раскладки шпал по эпюре, например по а.с. СССР 317746, Е01В 7/00 шаблон для
раскладки шпал по эпюре выполнен в виде многогранной рейки, установленной
параллельно оси основного пути; по пат. РФ 2007507, Е01 В 29/24, Е01В 7/00
шаблоном служат штыри для попадания на них сквозных отверстий в брусьях под
закладные болты. К недостаткам, при применении известных стендов, следует отнести
необходимость применения ручного труда при точной раскладке брусьев, разноске
всех элементов скреплений (прокладок, подкладок и прочих) и последовательное
выполнение всех операций по сборке стрелочного перевода на одной позиции, что
значительно снижает производительность. Кроме того, применение в обоих стендах
шаблона позволяет производить сборку только одной марки стрелочного перевода. В
случае ее изменения (правый перевод, левый или перекрестный перевод, марки 1/9, 1/11
и другие) требуется перестроить шаблон, на что требуется дополнительное время.

Известно «Устройство для сборки рельсошпальной решетки железнодорожного
пути», а.с. СССР 1120050, Е01В 29/26, в котором брусья раскладывают по шаблону, а
по объемлющему пути перемещается тележка, оборудованная устройствами для
установки колеи и соединения рельсов с брусьями. Отметим некоторые недостатки
известного устройства. Во-первых, применение ручного труда при установке на место
каждого бруса и разноске всех элементов скреплений, во-вторых - сложность
перенастройки шаблона при сборке стрелочного перевода другой марки или другого
направления, в-третьих, - это крайне низкая производительность, так как все операции
по сборке стрелочного перевода выполняются на одной и той же позиции, то есть
время сборки каждого перевода определяется как сумма времен выполнения
отдельных операций сборки.

Известна поточная линия для сборки звеньев железнодорожного пути (Пат.
РФ 2260089, Е01В 29/24 // B65G 25/04. Поточная линия для сборки звеньев
железнодорожного пути.), принятая за прототип, выполненная в виде замкнутого с
помощью перегрузочных устройств контура с перемещающимися по приводным
роликам тележками-спутниками, длина которых переменна за счет их стыковки друг с
другом в сплотки, при длине одиночной тележки-спутника значительно меньше длины
собираемого звена. Вдоль транспортной системы размещены стационарные и
передвижные агрегаты технологического оборудования, выполняющие
последовательно на позициях раскладку шпал со снабжением их прокладками,
подкладками и вставлением закладных болтов, укладку на шпалы рельсов, операции
по вставлению сборок закладных и клеммных болтов с завинчиванием гаек.
Одновременное и независимое выполнение последовательных технологических
операций обеспечивает высокопроизводительную и ритмичную работу линии.

Недостатками известной линии являются ее значительная длина, что затрудняет
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установку линии внутри цеха, также не решен вопрос с механизацией трудоемких
операций, например вставление сборок закладных и клеммных болтов, кроме того,
для обеспечения сборки стрелочных переводов на данной линии необходимы
дополнительные устройства.

Предлагаемое изобретение решает задачу создания поточной линии для сборки
стрелочных переводов, обеспечивающей сборку стрелочных переводов разных типов,
марок и направлений без перенастройки линии на сборку стрелочного перевода
другого вида. При этом сборка стрелочных переводов должна производиться
одновременно на нескольких позициях при максимальной механизации операций на
отдельных позициях, то есть операции по раскладке брусьев по эпюре, развозке
элементов скреплений, вставление сборок закладных и клеммных болтов должны
выполняться с минимумом ручного труда.

Задача решается за счет того, что в известной поточной линии для сборки
стрелочных переводов, преимущественно с железобетонными брусьями, включающей
в свой состав транспортный конвейер, состоящий из тележек-спутников, длина
которых переменна за счет их состыковки друг с другом в сплотки, использующих
рабочий и возвратный пути, рабочие позиции с передвижными исполнительными
агрегатами, выполняющими последовательно на позициях раскладку брусьев со
снабжением их прокладками, подкладками и вставлением закладных болтов, укладку
на брусья рельсов, операции по вставлению сборок закладных и клеммных болтов,
каждая тележка-спутник выполнена в виде сплотки сменных тележек минимум с тремя
продольными опорами под брусья каждая, при этом в начале линии размещен склад
сменных тележек с разным расположением продольных опор для разных типов
стрелочных переводов, кроме того линия снабжена передвижным агрегатом точной
установки брусьев по эпюре и шнуру и передвижным агрегатом установки рельсов по
колее и ординатам, снабженных программой позиционирования их рабочих устройств
в зависимости от считываемого расстояния, кроме этого агрегат для вставления
сборок закладных и клеммных болтов оборудован подъемными люльками, каждая из
которых имеет возможность перемещаться в вертикальной плоскости и поперек колеи
с помощью силовых цилиндров, а в конце линии установлено поворотное устройство
для разворота блоков стрелочного перевода.

Таким образом, решается задача поточной сборки стрелочных переводов разных
типов, марок и направлений без перенастройки линии на сборку стрелочного
перевода другого вида, при этом сборка стрелочных переводов производится
одновременно на нескольких позициях при максимальной механизации операций на
отдельных позициях.

Суть технического решения поточной линии поясняется чертежами.
Фиг.1 - общий вид поточной линии в плане (начало линии).
Фиг.2 - продолжение поточной линии в плане на фиг.1.
Фиг.3 - передвижной агрегат для точной установки брусьев.
Фиг.4 - передвижной агрегат, несущий бункера со скреплениями.
Фиг.5 - подъемная люлька для операторов в рабочем положении.
Фиг.6 - подъемная люлька для операторов в поднятом положении.
Фиг.7 - передвижной агрегат для установки рельсов по колее и ординатам.
Фиг.8 - поворотное устройство.
На фиг.1 и фиг.2 показана схема расположения заявляемой поточной линии для

сборки стрелочных переводов, на которой сборка стрелочных переводов
осуществляется на пяти позициях (II-VI), а позиции I и VII - вспомогательные. На поз. I
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размещен на рельсовом пути 1 склад 2 сменных тележек 3 с разным расположением
продольных опор для разных типов стрелочных переводов, из которых собирается
сплотка тележек на определенный тип стрелочного перевода. Поз. II предназначена
для размещения, например, сплотки тележек 3, на которую предварительно, в
требуемой последовательности со сдвигом, раскладываются брусья 4 с помощью
крана 5, перемещаемого на подкрановом пути 6. На поз. III расположен объемлющий
путь 7 для перемещения по нему передвижного агрегата 8 (фиг.3), предназначенного
для установки брусьев 4 по эпюре и "шнуру". Для позиционирования агрегата 8
используется, например, стационарно уложенная цепь 9 и перекатываемая по ней
звездочка 10. Здесь же размещен передвижной агрегат 11 (фиг.4), несущий бункера с
запасом элементов скреплений 12 и рабочие места операторов 13. Поз. III может быть
размещена в цеховом помещении 14. Поз. IV предназначена для раскладки на
железобетонные брусья 4 с помощью крана 5 или крана 15 тяжелых металлических
элементов, крестовины (на черт. не показаны) и рельсов 16. На поз. V, которую также
возможно разместить в цехе 17, на объемлющем пути 18 размещен передвижной
бункер 19 сборок закладных и клеммных болтов с подъемными люльками 20 для
операторов, предназначенными для удобства выполнения операций вставления
сборок закладных и клеммных болтов (фиг.5, 6). Каждая подъемная люлька 20,
которых может быть, например, две, размещена внутри рельсовой колеи стрелочного
перевода, подвешена к бункеру 19 на подвесках 21 и имеет направляющие ролики 22
для упора в рельсы 16 стрелочного перевода при опускании люльки 20 в рабочее
положение силовыми цилиндрами 23, которые предназначены и для подъема
люльки 20 над рельсами 16 при ее перемещении вместе с бункером 19 к следующему
брусу 4. Силовой цилиндр 24, закрепленный на бункере 19, предназначен для
перемещения люльки 20 поперек колеи для ориентирования ее положения (места
оператора) относительно обрабатываемого бруса 4. На поз. V на объемлющем
пути 18 также размещены передвижной агрегат 25 (фиг.7) для установки рельсов по
колее и ординатам, для позиционирования которого используется, например,
стационарно уложенная цепь 9 и перекатываемая по ней звездочка 10, и передвижной
агрегат 26 для завинчивания гаек клеммных и закладных болтов. Поз. VI
предназначена для расстыковывания рельсов 16 при разделении собранного
стрелочного перевода на блоки и их отгрузки (на черт. не показано). На поз. VII
смонтировано поворотное устройство 27 типа карусель (фиг.8), предназначенное для
разворота, при необходимости, блока стрелочного перевода в зависимости от
направления его укладки в путь. Возвратный путь 28 предназначен для размещения
освобожденной от стрелочного перевода сплотки тележек 3 с помощью крана 15, по
которому сплотка тележек 3 возвращается на исходную позицию, где краном 5
устанавливается на рельсовый путь 1 к поз. II. Проходной путь 29 предназначен для
подачи материалов собираемого стрелочного перевода и уборки готовых блоков
собранного стрелочного перевода. В зависимости от путевого развития
предназначение путей 28 и 29 может поменяться.

Работа поточной линии для сборки стрелочных переводов осуществляется
следующим образом.

На поз. II с возвратного пути 28 подается сплотка тележек 3, перегруженная
краном 5, перемещаемым на подкрановом пути 6, на рельсовый путь 1. Далее, если
собирается такой же стрелочный перевод, краном 5 на сплотку тележек 3
предварительно раскладывают в требуемой последовательности, с некоторым забегом
вперед, комплект железобетонных брусьев 4 для одного стрелочного перевода (на
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фиг.1 штрихом показано требуемое положение бруса 4). Затем сплотка тележек 3 с
комплектом брусьев 4, предварительно разложенных в требуемой
последовательности, перемещают на поз. III (привод перемещения на черт. не
показан). В том случае, если необходимо собрать стрелочный перевод другого типа
(правый, левый, симметричный, двойной перекрестный), часть тележек в сплотке
тележек 3 заменяют сменными тележками со склада 2 на поз. I краном 5 и собирают
новую сплотку тележек и уже на нее предварительно раскладывают в требуемой
последовательности, с некоторым забегом вперед, комплект железобетонных
брусьев 4 для одного стрелочного перевода и перемещают на поз. III. На
освободившееся место на поз. II на рельсовый путь 1 краном 5 подается
освободившаяся, например, сплотка тележек 3 с возвратного пути 28, или, в
зависимости от типа собираемого стрелочного перевода, со склада 2 сменных тележек
производят замену некоторых тележек на сменные, собирают новую сплотку тележек
и предварительно раскладывают в требуемой последовательности комплект брусьев 4
для следующего стрелочного перевода. На поз. III, в это время (фиг.3), перемещаяется
по объемлющему пути 7 по заданной программе позиционирования, считываемой с
помощью, например, вала со звездочкой 10, перекатываемой по стационарно
уложенной цепи 9, передвижной агрегат 8 точной установки брусьев по эпюре и
"шнуру". Здесь же, на поз. III, по объемлющему пути 7 перемещается агрегат 11
(фиг.4), на котором размещены бункеры 12 с элементами скреплений и рабочие места
операторов 13. Каждый железобетонный брус 4, при его ориентировании,
поднимается на некоторую высоту для удобства выполнения работы операторов (на
черт. не показан). Поз. III может быть размещена в цеховом помещении 14. Сплотку
тележек 3 с точно установленными на ней брусьями 4 перемещают на поз. IV, где с
помощью крана 5 или крана 15, перемещаемого на подкрановом пути 6, на брусья 4
раскладывают тяжелые металлические детали, крестовину и рельсы 16. После этого
сплотка тележек 3 перемещается на поз. V, где рельсы 16 состыковывают и производят
вставление сборок закладных и клеммных болтов. В связи с тем, что эту операцию,
выполняемую вручную, сложно и неудобно выполнять, перешагивая через
железобетонные брусья и рельсы, она производится операторами, находящимися на
подъемных люльках 20 (фиг.5, 6). Каждая люлька 20, размещенная внутри рельсовой
колеи стрелочного перевода, подвешена к бункеру 19 на подвесках 21. В рабочее
положение подъемную люльку 20 опускают с помощью силовых цилиндров 23,
направляющие ролики 22, упираясь в рельсы 16 стрелочного перевода, определяют
положение люльки на рельсах 16. Ориентирование положения подъемной люльки 20
(места оператора) относительно обрабатываемого бруса 4 производят движениями
поперек колеи с помощью силового цилиндра 24, закрепленного на бункере 19. По
окончании операции по вставлению сборок закладных и клеммных болтов на брусе 4
люльки 20 поднимают силовыми цилиндрами 23 над рельсами 16 и перемещают вместе
с бункером 19 к следующему брусу 4. Использование подъемных люлек 20 позволяет
операторам занять удобную позу при вставлении сборок закладных и клеммных
болтов, что улучшает условия труда операторов. Следом перемещается агрегат 25, с
помощью которого рельсы 16 устанавливают по колее и ординатам в соответствии с
программным устройством, например вала со звездочкой 10, перекатываемой по
стационарно уложенной цепи 9 (фиг.7). Закрепляют рельсы 16 посредством
завинчивания гаек клеммных и закладных болтов гайковертами, расположенными на
передвижном агрегате 26. Поз. V также может быть размещена в закрытом
помещении 17. Собранный стрелочный перевод перемещают на поз. VI, где рельсы 16
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стрелочного перевода расстыковывают, разделяя тем самым стрелочный перевод на
блоки (эта операция может выполняться и на поз. V). Блоки стрелочного перевода
краном 15 перегружают на склад или на спецсостав на проходном пути 29.
Освободившаяся сплотка тележек 3 также с помощью крана 15 переставляется на
возвратный путь 28 и перемещается к поз. II. Для уменьшения количества сменных
тележек и количества программ при сборке тех же типов и марок стрелочных
переводов блоки стрелочного перевода обратного направления (четное - нечетное),
подают на установленное в конце линии поворотное устройство 27, например, типа
карусель, на котором поданный краном каждый блок перед отгрузкой
разворачивают. Работа по сборке на всех позициях производится одновременно,
поэтому время сборки стрелочного перевода равно времени выполнения операций на
одной из позиций, наибольшей по времени.

Формула изобретения
Поточная линия для сборки стрелочных переводов, преимущественно с

железобетонными брусьями, включающая в свой состав транспортный конвейер,
состоящий из тележек-спутников, использующий рабочий и возвратный пути, рабочие
позиции с передвижными исполнительными агрегатами, выполняющими
последовательно на позициях раскладку брусьев со снабжением их прокладками,
подкладками, укладку на брусья рельсов, операции по вставлению сборок закладных
и клеммных болтов, завинчиванию гаек, отличающаяся тем, что каждая
тележка-спутник выполнена в виде сплотки сменных тележек минимум с тремя
продольными опорами под брусья каждая, при этом в начале линии размещен склад
сменных тележек с разным расположением продольных опор для разных типов
стрелочных переводов, кроме того линия снабжена передвижным агрегатом точной
установки брусьев по эпюре и "шнуру" и передвижным агрегатом установки рельсов
по колее и ординатам, снабженных программой позиционирования их рабочих
устройств в зависимости от считываемого расстояния, кроме этого агрегат для
вставления сборок закладных и клеммных болтов оборудован подъемными
люльками, каждая из которых имеет возможность перемещаться в вертикальной
плоскости и поперек колеи с помощью силовых цилиндров, а в конце линии
установлено поворотное устройство для разворота блоков стрелочного перевода.
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