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1, Область применения

Технологическая карта разработана на основе принципов науч
ной организации труда и предназначена для использования при состав-* 
леями проектов производства и организации труда при изготовлении 
по конвейерной технологии предварительно напряженных железобетон
ных идоков соорных пролетных строений длиной 24 и для автодорожных 
цостов и путепроводов (рио.1).

В технологической карте предусмотрено изготовление блоков по 
типовому проекту 3.5Q3-I2B-2 (раоочие чертежи 384/ЗГ), разработан
ному институтом Союэдорироект Главтранспроекта Министерства транс
портного строительства* Формование блоков предусмотрено в перед
вижных стендах (рис.2).

В технологическую карту включены следующие работы; оборка кар
каса олока из плоских арматурных элементов, натяжение пучков, очисг 
ка, смазка, ооорка шорми, формование, тержядга нослннагя обработка
и отделка олока.

украшение кружевом
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При нрмвяшш технологической карты к местным условиям * л ь  • 
дует учитывать существующую технологию» наличие передвижных «тин* 
дав» пропарочных камер и другие опвцифичеокив условия предприя
тия»

IL Указания по технологии производственного 
процесса

Технологическая карта предусматривает изготовление блоков 
ив ? постах технологической линии (ряо.З).

Арматурные элементы, сетки9 каркасы, пучки т  арматурного 
цеха доставляются в комплекте не грузовой тележке к складируют 
в цехе на специально отведенной площадке.

В арматурном цехе нижние сетки плиты свариваю* контактной 
сваркой из стержней с загнутыми концами, п верхние сетки -  из 
прямых стержней. Объемный каркас плиты собирают в арматурном цекь 
Пучки изготовляют из проволоки с высаженными головками и анкераим 
ЩШИС.

При заготовке на оба конца каждого пучка устанавливают ин
вентарные конуса, служащие для образования углублений в торцах 
одока.

Пост 1
Сборка каркаса ведется вне формы в стапеле. При сборке Кара

каса сетки ребра устанавливают в стойки стапеля, монтируют фикса
торы толщины защитною слон, соединяют юс и закрепляют вязальной 
проволокой и стяжками. Затем устанавливают сетки нутов. Собранный 
в арматурном цехе каркас длиной до о м устанавливают и крепят ь 
проектное положение вязальной проволокой.

Собранную верхнюю часть каркаса краном перемещают и устанав
ливают на опорные столки, освобождая стапель для соорки каркаса
нижнего пояса



Р*с<3. Схема технологической линии: I -  суяергатор для приготовления смазки; 2 -  транспортер подачи
оетонной смеси; 3 -защитные экраны; 4 -  насосная стаядвя; 5 -  гидравлический домкрат; 6 -  грузо
вая те лейка грузоподъемностью 5 X; 7 -  стапель для сборки арматурного каркаса; 8 -  опорные стойки;
5 -  траверса для транспортировки арматурного каркаса; 10 -  местовей кран; I i  -  оетономешалка;
Г? - емкость для материалов; 13 - грузовая тележка; 14 -  механизм предельного пелеиедения;
15 -  вийропривод; 16 -  бетоноукладчик; 17 - передвижной стенд; 18 -  механизм поперечной сдвижки; 
19 -  пульт управления; 20 -  тоннельная канеоа термовлажностной обработки; 21 -  площадка для 
складирования арматуры; 22 -  готовый блок 1? -  Выдержка
Пост 1 -  Сборка арматурных каркасов

Й -  Натяжение арматурных пучков, сооркэ форм 
Ш -  Формование блоков

У -  Теоковлажностная обработка 
У1 -  Распалубка блоков 
УН -  Доводка блока



Шаблон каркаса нижнего пояса устанавливают а раоочее ио/шнг»* 

am t собирают каркас низшего пояса, укладывает пучки, улаыавом 

вают фиксаторы толщины защитного слои бетона.
Перемещают верхнюю часть каркаса при помощи траверсы и ус сана*■ 
кивают в каркас нижнего пояса, обеспечивая проектное положение 
иучков» Оов части каркаса скрепляют вязальной проволокой усвоим» 

дают пучки от фиксаторов стапеля и предъявляют заводской иноавади* 

готовый объемный каркас (р а с Л ).
Hqct U
Поддон смазывают при помощи распылителя следующими составами

(в % к объему)i
1. Эмудьсол кислый синтетический ЭКС марки А -  20

Насыщенный раствор извести -  Ш

2» Нигрол марки 3 (ГОСТ 542-50) -  15
Мыло хозяйственное -  1

Вода -  84

Смазка приготовляется в сатураторе и подается к месту нотрео 
ления шлангом. Качество смазки поддона контролирует бригадир.

После нзнесения смазки на поддон устанавливают опорные лис

ты и краном с траверсой перемещают на поддон объемный каркас, уста 

навливая его в проектное положение. Затем анкера каждого пучка 
укладывают в захваты тяг с обоих сторон стенда, начиная с нижнего 

ряда *
Натяжение пучков высокопрочной проволоки осуществляется 

домкратом с усилием 60 Т типа дГС-63-315 и насосной станцией с
р

максимальным рабочим давлением 550 кГ/см .

Насосная станция должна иметь тарированный манометр для 
определения усилия натяжении, который следует проверять в сроки,
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установленные ШравЫсШИ проверки мер и й«»мерй.тьльшй: щнюоров'* 

Нанн деления нанометра долива сыть пи оолеа % усилим катядо

йдя не Оодее 2Ь  & т \ *  Контроль за исправностью (мгиьпого

jзорудоБания осущвсгвдчва мастер 8а соияндспио сроков испытании 

згвечает началыш цехе.
Насосная станция должна располагаться ооок/ oi сюлиыи 

гонца *

Перед началом пафоса проворяетии иаОота ^лекч'родьихш м я , 

ерш гичность сидросисасиы, рчоота просохрапигельлою  клапана# 

эшсра т устанавливаю* в раоочео ноли ленке, ганкой соединяют шток 

^оцкрага о гягол И производят п ш ш еиие пучка до \ 10% н р о п и 'н о о  

усилия, ымержилаюг при атом давлении не ч'шве 5 мин и снижают 

зивл.ние до проектиоги*

; норную гайку заьручиваш: на тяге .итчом до упора гем самым 

£ HKotруь „оилие натяжении па стенде, Оораоываю* давление я дом* 

драге до нуля, раскручивают соединяющую гайку, освобождая дом* 

4>ат ох тяги. Таким ле ооразом, производя* натяжение осталыиьп 

пучкев.

Перед натлкенаом ьы^ираыг елзоину пучков, закручивая упор

ную га и чу инвентарной 1яги* За сом по периметру каждого пучка ч»~ 

■ исят полом метку в напоередегвънной (ншзеоти от торца. Ппслл 

иэтягении измеряют расстояние от торца до четки для контроля 

усилия на гниения по удкччеишгь Результаты испытаний заносят г 

*ушьл 1»гяженкя пучков,

Рин яа*ялеиш лv*ik j** (рис *5) глвдупт соблюдать следующие 
»геи ;

 ̂ в конструкции не юдкно пьгрь омлео Ю%  пучков с оборван- 

ними t a ns пгпн\'гыми проволокш и  При этом таких проволок но 

од л ,  ч и г> v y e e  3‘; пт оочего кочнчоства проволок каждом пучке?



Z) допускаются следующие суммарные отклонения величин на
тяжения и вытяжки всех пучков от проектных 

по усилит*) ± 5%
по вытяжке ± 10%\

3) после натяжения пучков на упоры смешение ближайших к 
торцам блока каркаспо-стержневнх анкеров от проектного полово** 
яйя вдоль оси пучков не должны превышать;

в сторону торна блока -  30 мы 
внутрь блока -  50 мм

остальных анкеров в любую
сторону -  200 мм

После предъявления натянутых пучков заводской инспекции и 
нанесения смазки на поверхность щитов производят сборку стоила. 
Краном поднимают оба продольных щита и при помощи фаркопфоз за
крепляют в проектном положении. Скрепляют между собой торцевые 
половины щитов, устанавливают в каркас яустотообрззоватбли*
Сверху боковые щиты объединяют стяжками.

Точность установки опалубки должна обеспечивать проектные 
размеры блока. Внутренние размеры формы должны быть в пределах ми 
нусовых допусков на размеры изделий»

Продольная грань плиты блока образуется полосой, приварен
ной к боковым щитам и гребенками для выпусков стержней.

Закрепленную к боковым щитам на шарнирах гребенку опускают 
и фиксируют в рабочем положении,

Собранную форму предъявляет заволокой инспекции, стропуют 
и двумя кранами перемещают на пост Ш.

Блок пролетного строения формуется из оетона марки М-400 
и Мрз 800,

Состав оетопнои смеси должен обеспечивать плотную укладку
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в конструкцию при принятой способе уплотнения, а также прочность 
оетопа не менее 90% от проектной парки после термооОраостш п 
не менее проектной в возрасте 28 дней нормального хрсэнония проаа 
ранных образцов* Не допускается применение бетонной смеси с осад* 
кой конуса оолее 8 см л расходом цемента оолее 450 кг/мэ .

Для приготовления Оетонноп смеси следует применять 
(в соответствии со СИиЛ Ш-Д.2-62) чистоклинкерный цемент, еодер- 
яащий не оолее 8 трзхкальциевого алюмината (СдЛ),

Ъетоносмеситепьный цех должен обеспечить непрерывное при
готовление и покачу оеюнной смеси на раоочое место.

Пост Ш
Бетонная смесь подается к месту формования транс юртерам 

В накопительный оункар, оттуда в бетоноукладчик, имеющий объем 
бункера 1,5 м3

Стенд устанавливают на ноет двумя кранами, ставят вибро- 
приводы, подключают к вяброподдону. Производится пробное включе
ние системы. Подводят бетоноукладчик к месту приема бетонной оме-
си.

Бетонную сшсь укладывают наклонными слоями не более 45° 
к горизонту на полную высоту балки, уплотняют виброподдопом, 
Уклада бетонной смеси должно вестись только в одном направления* 
Признаками достаточного уплотнения являются прекращение осадки 
оетошшй смеси и появление цементного молока на поверхности. По
верхность плиты тщательно заглаживают.

Бетонирование ведут под постоянным контролем мастера. Ка
чество оеювной сигеги контролирует Лчаоораит, который отбирает 
12 куоиковых оораянов на блок:
3 для определения марки бетона в нормальных условиях;
3 производственных условий;
3 прочности оетона в момент распалубки;
3 м~ перед напряжением.
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Результаты записывают в журнал бетонных раоот*
Через 30 шш после окончания формования проводят 4 цикла 

повторного визирования с промежутком в 30 мин продолжитесь» 
ностыо 20-30 сек, Проведение повторной вибрации -  ее начало, 
время и никлы уточняются лабораторией в зависимости от состава 
бетона, Приводы вибровалов после всех циклов повторного виори-» 
{ювания отсоединяют от стенда и краном транспортируют на спе
циально отведенное место. Механизмом продольного передвижения 
перемещают стенд на пост выдержки.

Пост 1У
3*ромя выдержки блоков на посту 16 ч. По ранее чем через 

6 ч после начале выдержки производят демонтаж стяжек и торцевых 
вкладышей, извлекают нустотообразователи из ребро и плиты блока* 
отводят гребенки т  выпусков арматуры плиты, йаркопфами отодви
гают оорта на 5-10 см я переметают стенд ь камеру термообработка

Пост У
Термообработка олоков производится г тоннельной камер** 

непрерывного действия. Камера оборудована воздушными завесами 
и шторами для отделения зон подъема температур и отступания от 
зоны изотермической выдержки, оборудованной устройством для по
перечной сдвиияи.

Относительная влажность паровоздушной смеьи в камепе в 
период всего цикла должна оыть в пределах W-LOO ,̂ для чего ка
мера должна быть оборудована устройством для распыления воды. 
Подача пара осуществляется через расположенные у пола и потолка 
кольцевые паропровода ич перфорированных труб.

Борота камер должны обеспечивать герметичность и необходи
мую теплоизоляцию.

Камера имеет автоматическое управление процессом пропари-
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03ННЯ при помоги АРТОБ-1 -  автоматического регулятора тепловой 
обработки бетона, раэраоотанного Днепропетровским филиалом НИИСЛ

Режим термообработки подбирается опытным путем в лаборато

рии. Для сведения и минимуму нарушений структуры оетона рекомен
дуются мягкие режимы пропаривания, т .е ,  подъем и снижение темпе
ратуры со скоростью не более 5-10°С/ч, температура изотермическо

го прогрева не солее 60-80°С (рис,6 ).

При установке в камеру разность температур оетона к среды т  

должна превышать 5“ 10°С.
Изделия перемещают в следующем порядке: выкатывают стенд из 

камеры охлаждения на пост У1 и подают из зоны изотермии в Зону 
охлаждения; в зоне изотермии два стенда сдвигают, перемещают из 
воны подъема температуры в зону изотермии, закатывают стенД с 
поста выдержи в камеру* /правление передвижением осуществляется 

о пульта управления, вынесенного в специальное помещение, прист
роенное к каморе*

Блок выкатывают из камеры с разрешения заводской лаборатории
Пост У1. Форма с изделием на посту остывает 4 ч. Ватам под- 

дерзсивая краном один из соковых щитов, выоивают палыш фаркопфон, 

опуская щит в нижнее положение, и также опускают второй щит.
Распалубленный олок осматри ет мастер совместно с завод

ской инспекцией с соответствую т записью в журнале.
Натяжение передают на сеток при достижении им нс менее 50% 

«арочной прочности, т .е .  ЗШ кГ/см с разрешения заводской ин
спекции, в последовательности, исключающее возникновение *астяги- 

вающих напряжений. Отпуск натяжения производите. имчетрично отне 

сителыю вертикальной оси блока.

Каждый пучок обрезают газовым резаки! одювремеььо 1 ооспк 

торцов блока. После оорезки пучке ъ »feoovo<,мо т лэг льне осви
детельствовать Олок и результат!-! осмотоа л  но ти в отвал.
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Блок двумя нонами с траверсами снимаю* о поддона и пари- 

метаю* ни поет доводки, Стенд ичшадт ииавмоокребкаий, ироиьркю* 

его исиравяоохь я гооиотричесшю размеры,

Оооовнио тщательно выверяют подкоп в местах установки опор

ных листов. Фаска низшего попса должна отклоняться от прямой не 

Солей £ 2 мм.

Обрезки пучков складываю* в контейнер и отправляют в арматур 

аый цок, Выпрассовку анкеров л проверку их годности производи* на 

посту изготовления пучков,

U&fiXJEU
Ы цостак доводки олоки и накладные детали очищают от панды- 

bob Сюгчжа. Осадочные трещины поделывают эпоксидной с *олой. Игл 

одном торце олон маркируют* указывая наименование завода-изготпвп 
теля» дату изготовлении, длину олока» его вес и номер,

В углублениях торцов олока вырезают проволоку пучков.

Торцы заделывают оетоннои смесью 1МОО, которую приготовляют 
в специальной оетономешалке, установленной непосредственно у ра™ 

оочего места.

Бетонную смесь наносит на торны олока мастерком, Для предо*- 
вращения растрескивания на время imoopa Оетоном прочности до 

100 кГ/см^ торец закрывают специальным щитом со слоем * смоченных 

опилок.
Готовый олок мастер смены предъявляет заводской инспекции,

которая делает соответствующую запись в журнале приемки готовой 

продукции.
Передвижение стендов осуществляет дежурный слесарь из машин

ного отделения но разрешению мастера с иены и иод его руководст

вом.
Какдыи стенд пенедвигают индивидуально.

-3 3-



При изготовлении блоков необходимо руководствоваться 
следующей документацией:

1* Типовым проектом сборных пролетных строений из пред
варительно напряженного железобетона для автодорожных мостов 
и путепроводов 3.508-12 рабочие чертежи 38Ч/ЗГ,

2* Инструкцией по изготовлению предварительно напряжен
ных конструкций железнодорожных* автодорожных и городских мог
м в о пролетами до 45 и PLZ&62..... Орггравострой.1962,

Миш ранее трои
В, СПиП 3~62ж, СНиП Ш-Д.2-62.
k* Техническими указаниями по термообработке элементов 

сиорпых железобетонных мостовых конструкций
ВОН 109-64....................  , Оргтраисстромдэьд,
Государственный производи 
судошшй комитет по транс
портному строительству

5. ТУ-85-701-72 Технические условия т  изготовление про 
летных строений для мостов и путепроводов на автомобильных 
дорогах, Союздорлрочкт Главтранспроекта,1972*

Техника безопасности
При изготовлении предварительно напряженных железобетон 

них конструкций следует выполнять инструкцию по технике оезо- 
пасяости утвержденную главным инженером завода, разряопганпук 
в соответствии с типовыми инструкциями, привязанных к местным 
условиям,

В настоящем разделе приведены основные правила техники 
безопасности:

Г. Перед натяжением арматурных п у чк о в должно оыь тща
тельно проверено качество, исправность и чадекностъ натяяяого 
оборудования*



Z9 л*зрсшанле ал включение насосной уоханиш должен 

вать мастер* На посту нсооходшдо цазах* звуковой й световой сир** 

яал, преграждающий о начале натяжения

J , Раоочие* приводящие натяжение, должны пах иди см я соок 
от j j ейда *

Сзади доыйрахов л а расстояния l ,3 - i  ы до шш ошь 
новязнн защитные экраны*

5* Не разрешается piOoaair ь насосной установки и домкра* 
топ при да еле ии оолсе Ь<£0 али.

6 d J  ̂ хен;н я> u«&ii i оыть вив н* ей а гаокица показаний мя но
ме г па ooouseiojByxuuib монтажным и наибольшим усилие*
ЛУ JitGB*

7. Стен для иагоговлрния должен подверхатьсч испит» вянь 
раз в квартал с соответствующей записью т журнале Э|гепяуятацчя 
оч'зкда.

В* Апгерные колодки должай оыть пронумерованы и заиенятзии 
но истечении 30 оооротов или при сонаружении их непригодности* 
Осмотр колодок производихся пастором и оригадаром, изготовляю** 
дик лучки * Оиорачилаемость алсерннх колодок Фик^ирувюя в жур
чала л конхроляруеюя инженером до технике безопасности.

Э* Ношюль п  пригодностью инвентарных: тяг и гаок ведет 

фигадяр 1рм.ь/рщи1:>в. При обнаружении дефектов тяги и гайка 

должны иьи ь  замен? нк из соответствующего комплекте о лаивсвю 

в згу л але зкслпуа'пции стенда*

10. Не реже одно?о pr-ка ъ месяц следует испытывав гяо - 

\Иъ 1учава явлением , превышающим пюочее на 1Ь%»

J .  Прут пероjbHKOHUH стендов по технологической линии 

\ ' м  ьь Аль и точен и ре ivnpe ж да к ши л звуковой сигнал, установлен 

ни а о т^х* Mepei т * нче ве ^т^н под р /кописгвом  мастера



смены.
12. Перемещение от вида двумя кранами производится в присут

ствии мастера,

Ш. Указания по организации труда

Технологическую линию по изготовлению блоков обслуживарт 
одна комплексная бригада в каждую смену, На управлении продол**» 
нчм и поперечным передвижением стендов по технологической линии 
и поддержании в исправном состоянии оборудования ттт ежесмен

но слесарь 5 разр.
Даждая смена при трехсменной работе имеет продолжительность 

7 ч 36 мин. Продолжительность ооеденного перерыва 36 мин.
Графиком предусмотрено время на отдых и личные надобности 

одновременно для всех звеньев два раза в смену.
Все раоочие, входящие в постав оригадп должны владеть смеж~ 

ними профессиями, а также иметь права стропальщика.
До начала соорки арматурного каркаса комплект арматурных за* 

готовок должен быть уложен на специально отведенной площадке, Ра 
ботам по установке каркаса в формуf сборке формы и формова ию бло 
ка должны предшествовать проверка исправности стропов, ограждение 
насосной станции, виОровалов, инструментов и нриспосоойеиий, а 
также удобного их расположения на раоочвм месте.

Состав бригады в одну смену:
Звено Е: арматурщики: Ь разр,~2 

4 « -J
Звено 2: арматурщики: 5 разр.-2 

4 » -2
Звано 3: формовщики: 5 разр.-2

4 « -1

Итого i0 чел.

-16-
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Распределение операций и времени на иг выполнение между 
рабочими дри выполнении арматурных _л ое^оннхгд рабдо

JQG$£ К I ,  I S

ПрОДСЛЖН-
ра- цельность 
но операция

фИ»; Б МИН

Арматурщики 5 past, (нервна.второй} ГАриаьурщак 4 р а зр . {третий)

Операции йопмоняе- 
ш й  2Н - 1 
етруаент I

О ивш щ н
____ _______-зОбМИ

j g ™ 5- Ш£1
{струиена ]
1 ” ?—* 1 5? 

21 12

61,2

Первый арматурщик получаем 
задания от мастера. Второй 
арматурщик проверяет комп
лектность арматурных заго
товок. Подготовляет к раоо» 
те вязальную п ровод ов

Проверяет исправность отшхе» 
подготовляет его к работе» 

Подготовляет к работе зязадь-
HJB ЯрОБОЛСЯу

Останавливают зетпи реора Крачек для wsposysr и перемещает на ста
каркаса з проектное поло- вязки ар- пелъ сетки ребра» подносит
пение з стапель. Устаназдл- натуры сеткаЧЬянсаторн толщины реб™ 
вант в каркас сетки фикса» ра и стяжка. Совместно со
торы тс лишни реора я стяжке веем звеном собьоает каркас
крепят сетки вязальной про» реср--
ЗСЛОНОЕ

Крючок для Комплект 
знаки арма- сеток реб- 
туш  ра и стя

жек не sai 
нас



2 8 ,6

I t  A  
2 9

4 ь

T

Устанавливают сетки Бутов Крючок £^я Стрспуег ч 
в проектное подсаекев в с та - зя**л ар- ззхь свт.;и 
деле с креплением вязал©- матурн лядть 
яой проволокой. Устазаъла- Чснтлров- 
вают каркасы и лить с ^плад- гса 
кои отдельншс стергяай в 
ме гах стыков

пеозззвиаег за ста- %иийрозжа 
зуто в , :£ 0касу

З тд ш

Продолжаю? сборку каркаса 
плиты

-  О? ЛЬЕТ

Зйслтчроз- Устанавливает фикс а торн тол
ка* крючок &шш защитного слоя на so - 
для вязка зерхзость каркаса 
асмзттвы

Пгрвыл арматурпшк дает ко- Гоивеоса 
манды иаодгнкету при отро~ 
г >вке я дееецеаенкл вершей 
-нети скаса на промежуток-

Выполняет то же и совместно 
со вторыл арматурщиком под
готовляет стапель дта ссор-  
кд нижнего пояса

■ ^ а р с а

пне стенки* Второй арматур- 
•цк ^asp*j совкестло о 

тоетьдм арматурщиком стро-
rviO? верхнюю часть каркаса, 
при помели тоавбоаы пеоеме- 

ают и останавливают на про- 
дез/точяае стопки с тасстро
повкой

120 фидаез
20 роз

7 КЗСКЗС



Устанавливают каркасы низшею Крачек для
*'ояся в лтапель с крепяенаеа вязкх арка- 
lx внза^ьяоа проволокой ?уры

Выполняет so as н совместно Крючок для 
со звеном вязки ерма-

* зяа

.с ,я

СхрсаУют a пере кеша яз? при по- 
£оищ траверсы пучки с установ
ки  в хтзлел^ и фгссадичи ак 

Лидовенкя з каркасе в я заяяпой 
ЮОВОЛОгСОЙ

Траверса*крю- Выполняй? то 
чек для вяз- но со звеном 
кя арматуры* 
монтировка

же к  совмесг- Крючок для
вязки арма
туры ,мон?г- 
ровкз

Зоедонный перерыв

Продолгае? установку пучков 
з стапелю с слшзациеа их до- 
деления в каокасс ь ъ сальной
ГфСЗиЛОКОЛ

йенхаровка, Выполняет то к.а к создаст 
крючок для но со звеном
ВЯЗКИ арма

туры

йкжтдрозка * 
крючок для 
вязки ярма- 

^У Г-

Уигзназл'заюв сссатвкые кар- Крючок для 
насы нижнего пояса в проект- вязки арма- 
аое положение и крепях вязаль- тури
♦5СЙ дровслсной

Выполняет т а  z e  а совместно 
со звеном, Отрясает стержни 
каркаса ни:шего пояса, кре
пят их вязальной злюзоло- 
дон

Крючок для 
вязки aprss- 
туры«ключ 
для гнутья

Ъ пуч-
ш ь

I  КТЧОЕ

16 парк* 
СОВ

«0I



п

7

Первый гс^тгршис . с в е т  c o rn s -  Гразерса, 
ду машинисту мостового л рана моятзтювка, 
при СТЗОЮВКе* nspeuc^'TSEE крючок для 
а установке верхней части кар- знаки арма- 
к а с а  на никни/ яояс з "тапеле, туря 
Второй аояаттрлик отвопует верх
нюю честь Кавказа, ^еоемеща-т* 
устанавливает на яезвкй nose 
и крепят вязальной проволокой 
совместно с третьим

25*3 Этдых

34,8 Поодолжают крепление каркаса крючок для 
вязальной лооволокол сявеш араа-

т~г$ч

3

rv»о*

г 1,2 УстанавлкЕЗРТ на поверхность 
<аокаоа Ыксатооы толщины 
защитного слоя* 
гредьязляет соосзнйыа кар
кас заводском хкепелшш

Выпоивгв? го же и с^злеат^о "ралерзг 
со вторым зриатурликок тировка,крю

чок для вяз
ки арматуры

Зтднх —

Выполняет ffto же /  совместно: Крючок для 
оо звеном вязки арма

туры

1  ESP -

SSS

Выполняет то ке и совместно 152 ЛЗШСе.'
топа



Звено подготавливает агрегат 
Первый арматурщик следит за 
сбрегкол пучков* подает сиг
налы* следят ?а состоянием 
бдсгса,второй чрматуршчк под
готавливает агиегат* Ьыни~ 
гзет пучки в углублениях 
тослов блока а последующей 
очистлой поверхности бетона 
металлической щеткой
Очищают поверхность спорных 
ялстоз эт остатков Сетона, 
у саля ют неровности к напе
вы з местах стыковки литов 
с виороподдоном
Первый арматурщик доклады
вает мастеру о выполненной 
работа*
Зтопой арматурщик очищает 
инструмент и эоорудоьаняе, 
вбирают рабочее место

Горела типа 
йМосквап со 
вставнык ре- 
оакои5метал-
лачеокая
детка

ьО лоток ,зу- 
±> дометал
лическая 
детка

ЯОП0

5 с

Заполняет то же, что л вто- -  18 ст
рой арматурщик с другого 
торна блока

Выполняет то же* что звено Молоток*зу- I блок
било,метал
лическая 
щетка

/Олрает раоочее место Метла* -
лопатасовместно со звеном



Посты £ 2 ,  U J I

*2 Предел- Арматурщики 5 раз с „(четвертый ,пятый) 1 1рвштур’дик2 ч ра
оявоа—зй5»ель"{ —-------------- — — -------------------------- --------- > ------- ------------------
ж~~ по* hoots : Осевыши ! Неимение- • Олегашш
-взфя-1 опера- } ,'шл ан-
*Т ’ 3 i I CTimjeKT ;

МИН ? : “ v

г р , 'шестой ,се двэдё) • Обзен------------ I Ш005.
Применяв-! зьезе 
мкй ее-  > 
огруыезт !

эх .О

Твувестн;! по луча зт задание * Выполняет то не я совместно с 
от М озера* Пятый арматур- пятым арматурщиком
лак подготовляет инструмент 
т работе совместно с «шестые 
и седьмым арматурщикам

Четвертый арматурщик уога- Монтировка шестоЙ арматурщик наносят смаз-
навлнвает опорвнз лясты в 
проектное положение

Пятни арматурщик строгает ‘2 ра в гроз
-саряас ссззо-зстас о седйш к

ку на позерхлоегь поддона *

Седьмой арматурщик выполняет ра 
боту совместно с пятым

/стаяазаизчлт каркас з  ^ос 
ну-аазодят анкеркнз колод- 
кй а захваты инвентарных 
тнг с выбиранием сдс&тдн 
-уч&ин

Траверсе.- Выяслняюг то л« и совместно со
монтировка «ззеном
кувалда*
гаечный
Tzzsn

Распыли- 2 спорны: 
гель листа

Траверсе 1ч р  *п 
каркас

Траверсе, _ oapnat
дактирозкаДВ анкет- 
кувалда, ныг коль 
гаечный mi 
ключ



10 61,8

4 0 ,

14

сс
I

22 24

Устанавливают карsag $ фор- 
ку. заводях шкерте еонод-  
йй в захваты ш&вештартяХ 
тяг а выбиранием сзкбйшг 
пучков
Годтотовляют насе-зкув стай- 
и«ю и домкрат к рабств сов- 
лестно с шестым арштуршн- 
кэы.
четвертый арвдургдак управ
ляет насосной отаншей при 
-ахчжении пучков*
Пятый арштурдгий соединяет 
тток домкрата о инвентарной 
тягой, а после натяжения 
пучка разъединяет кх , не два* 
дат домкрат « сдедувгш тя
ге совместно е свперзяк 
арматурщиком

Отдых

Траверса,
НОЙТКрОЕКЗ,
кувазде,
гаечный

кд гч

домкрат
ДСС-йЗ-SIS»
гаечный
ключ

Выполняю* же д совместно Граззрса *д£онвй> I кяокас
СО ?58НС:̂ ровка ,кузалла, 13 анкер

Г90ЧЙК4 Х2ШЧ ных ко
лодок

ВяЗкрази? слабину пупков* Дожра? 2 лучка
Проверяет аспсавность огзалс- лЦ.*С"“г>3-’,»з*с % 5 гре
д т т  я сигнализаций, ионткоэвка бенок
Слвдяа? за нат^енпзм cyq~ гаечянй ключ
ков«додает сигналы четзео- 
тоау арматурщику. Перестав
ляет домкрат для натяжения 
следующего пучка.доедавнет
гайкой оток с инвентарной 
тягой а разъединяет после 
натяжения совыестнс с пятым 
8 ведыош аркзтурзшкааи от
водит гребенки в «сходное 
йодозеякг
Отдых



XI 94,2 Четвертый арматурщик упраз- 
л не'Г насеской станцией дры 
лэтккении пучков.

4f Пятый аргаэурдях соединяет
лток домкрата с инзектар- 
кой тягой» а после кагяке- 
яия пучка разъединяет их. 
г#одзодпт домкрат к следуя*- 
дел тяге совместно е шестым

I«'j
i

36,0 Обеденный перерыв

° 56 ,̂  Предъявляют натянутые пучки
^  заводской ИНОЕСКДШ!*
14 Еанесенле смазки на поверх

ности дгятоз греозяок й тор
цевых вкладышей

домкрат 
ДГС-63~31; 
ключ гаеч
ный с кре
веткой

Распыли
тель

1 5 с I

Шесток ерматур^йк следит за 
» натяжением пучков с подачек 

сигналев четвертому арматур- 
лику* Перестановка домкрата 
для яатякания следующего 
пучка, соединение штока с  
янвзятарнсЛ тягой и разъеди
нение после кат яке ния созые ст- 
но о пятым арштурцякоы,отвод 

греоеняя э  исходное ллло- 
х з з к е  о ъ еи  торцевы х вклады -  
s e t .  Извлечение нуетотсоора- 
зозателей жз отверстий дзш 
отроаоэяа в ребре s  длите 
одгзза

Обеденный перерыв

Домкрат 7 пучков
ДГС-63-315, 
гаечный ключ 
с тредевкой, 
гаечный ключ. ? грзбе- 
нонтлразка, зек 
кувалда 2 вклады-

ЛГл
6 пусто- 
тообра30' 
в а те л е й

Перед тершзаазкаостяой odpa- 
оохяой блока раздвигают каты 
на д-10 ям от нздедни

Гаечный ключ» 
м онтировка * 
молоток

2 житн



21,6 Стоопуют Соковые щиты* 
подъем краном в верхнее 
поло зрение.  ̂ терцах бло
ка литы крепят оолтами

'2 25,8  От̂ Ы*

±2 81 При помощи ьагкопУоз уста 
навливают ш  Фиксируют про
дольные щиты в проектном 
положении. Устанавливают 
гребенки нз выпуски плиты 
и крепят болтами

8 18,6
г\>
\лI

Предъявляют сосранкыА кар
кас и форму заводской ин
спекции

18 12,6 Стропуют собранную Форму,
перемещают на пост 3 
и расстроповывают

Гаечный ключ, 
монтировка

Монтировка, 
ключ гаечный

Нижнюю часть каждого фар- Махоток,ман
ко пдш соединяют с проулина- т к зо в к а  

ми поддона *устанавливают и 
фиксируют продольные щиты 
в проектном положении

Отдых

Продоллзют установку и фик- гдоктировка 
сацию продольных щитов в 
проектном положении.
Устанавливают лустотоэоразо- Услоток 
ватели в каркасе ребра и пли
ты. Устанавливают стяжки про
дольных литов формы

Выполняют то же всем звеном -

Сдают инструмент з кладовую. Метла, 
Убирают раосчее место лопата

2 шита
12 гоабе- 
аок
6 пустоте— 
оооазовзт* 
лей
7 стяжек



iiocfH fc ш, y i ,  зга

Я? ОД 9 -  Про ДО 2-1 
садня житель-1 
по гва-кость, 
'йяку* мен

I г

Формовщик 5 разр. (первый)

Операции Применяе
мый ин
струмент

11 11 Получает задание от мас
тера* Проверяет исправ
ность бетоноукладчика* 
Заказывает бетонную смесь

13 109,8 Принимают оетоннуз смесь,
управляет сетоноукладчиком, 
получает очередную порцию 
бетонной смеси из накопи
тельного бункера. По ме
ре надобности подключает 
вибропряБода

12 14 Отдых

Эа-,2 Продолжает укладку оетоя- Мастерок
ной смеси оетоноукладчл- 
щщ включает злсшпризо лн«
После окончания укладки 
отданной смеси выполняет 
работу совместно со звеном.
Очищает бетоноукладчик

I
(i{i
l

Формовщики 5 и 4 рззр* (второй,третий)

Операция

о

! Доименяе- 
i Ш2Ё Ей- 
j СТрупЗЕТ

1 “
! Ооъок 
[ работ 
I звена

Г “ 7

Получают инструмент. Подклю
чают вибраторы, проверяют их 
исправность лрооным включением

Стропуют, перемедают я уставав - Лопата со в- 6 ,8  м3 
кивают зибропризсды при по-лоди новая, мас- 
мостового крана. Подсоединяют терок 
их к валам поддона, проверяют 
ясправнисть раооты пробным 
включением. Разравнивают и 
заглаживают открытую поверх
ность плиты

Отдых - -

Продолкают заглаживать открытую Лопата совко- 6,V 5 к3 
поверхность плиты. Очищают г р е -  в а я , ы асте- 
оенки от бетонной смеси у вы- рок 
пусков плиты,устанавливают де
ревянные дроокя на поверхности 
у тордов олока, очищают пусто-  
тообразователи в плкге блока 
совместно о первым ф арш  блик ом.
Отключают и перемещают виоропои-
во т



I

36 Созданный перерыв

20 78 Приготовляет бетонную смесь*
сманивает  ̂ заделывает углуб
ления в тоогшх блока* 
Подготовляет ялики с опилками, 
смачивает их зодой для предот
вращения высыхания оетона в 
местах заделок

£2 25,8 Отдых

8 21*6 Предъявляет готовый блок за-
водской и«спек£даг совместно 
со звеном

15 14,4 дает команды «остовым кранам,
следит за раздвилкой продоль
ных дитов

3 9,6 Предъявляет блок после разд
вижки щитов заводской инспек
ции совместно со звеном

Заеденный перевыв

Бегономе- Смачивают поверхность блоке Малоемкая
шад£з,ыас~у опорных листов и в местах гара,кисть, 
терок*хер-етыковки продольных актов с мастерок,
ка,кисть, поддоном, натирает ету поверх- терка 
иалоемкзя ность. Устраняют другие де-
тарз ренты

-  Зтдаг

-  Выполняет то же к совместно 
с пегдож формовщиком

-  Строяуют боковые щиты после Монтировка,
чего опускают их в крайнее молоток 
нижнее положение

Стропуют олок, перемещают 
мостовым крахом на грузовые 

тележки к расстроповывают

I блок

I блок

2 щита

I блок



I 2 ! 3 1 '

16 22,8 Готовит агрегаты для обрезки
пучков. Подает сигналы о нача
ле обрезки пучка согласно схе
мы передача напряжения второму 
а третьему формовщику. Подает 
сигналы машинистам моею во гс 
крана при строповке, извлече
нии олока из формы, перемеще
ния на пост л 7 и при установ
ке на подкладки. Отключает 
виброприводы

31,2

i
00i

21 *2,6

Очищает от остатков бетона 
Еяорояоддон, щиты и гребенки, 
торцевые вкладыши захваты, 

извлекают из захватов инвен
тарных тяг обрезки пучков с 
анкерными колодками и склады
вает лх в контейнер. Совмест
но с мастером провернет ис
правность формы .результаты 
проверки заносят в журнал 
Очищает инструмент и сдает в 
кладовую,
докладывает мастеру о выпол
ненной работе

Пневмоскре- 
оок,молоток 
метр

5 f 6  1 7

Подготавливают агрегаты для Горелка ти~ IS мест 
обрезки пучков. Обрезают пуч- па "Москваг 
ки одновременно о обоих кон- со зстаз- т $лок 
цов. Перемещают агрегаты в ныы резаком 
исходное положение, Стропуют 
олок, извлекают его из формы 
и устанавливают на специаль
ные подкладки на посту te 7 .
Переставляют виброприводы 
в исходное положение

Работают в составе звена Пневмоскре- 95 i r
оок .лопата, 
метла

Очищают оаоочее место, Метла, 
сдают инструмент б кла- лопаты 
до ву®



ЗУ* График производственного процесс*

и- ! » !
----------- -1 , ------------------->—

Единица! Обьеи! Состав 
измереч работ звена 
ння

Трудоем
кость на 
весь

Продолжи
тель
ность 
операции , 
ч

С к e н и
SC

5??1 пп | Наименование операций i
j OQSOM,

( чея~ч
__________J —  1 _____  .

4 £ Г К

i 2 3 ♦ ! 1 5 6 7 i 6

X

X Сборка каркаса ребра б стапеле
j

каркас ] I  
реора |

3,06 1,02 5 «Н 1
___________  s I_______

2 Установка в каркас сеток вутов и каркасов ! каркас j I г

Арматурщики: 
ъ равь.-S 
4 * -1

2,73 | 0,96 3ШВАШ£п8Х 2 1 1 i
по Установка фиксаторов толщины защитного 1 каркас [ X 

слоя 1 1
0,SB iO.SSь i t J_______ L i"

4 Строповка к перемещение верхней части j каркас 1 
каркаса ! j

0,3В } 0 , l i
1 !

J ____
! j

(
5 Соорка каркаса низшего пояса в стапеле каркас j I 1,71 j« ;5 ? 3Щ 1 r*j j , it
6 Установка пучков в каркас с временной 1 пучок ! Э 

фиксацией положения ! '
4,05 Г П ю  ”

a
—f- I- —f

x
™  J_______ L

1 t
_j i J___-------------------------------------------- — 1

? j Установк« верхней части каркаса да нижний j каркас , I
1 ноне креплением ! i

з ,  81 ! 1,2?
L

jl  .QS&$S3&
I

| !
8 , Предъявление каркаса заводской инспекции j 1 I \

■■ Арматурщики:
г " ,5 р&зр»«-&

■4 й -2
г»

5,?ь Jl.fiS  > •sSsfZ2) 1J 3 1Э f / 1 iGSUSfc . S3C

1
п

9
f <■

Смазка форш j к** ? 95 1,09 |о,бХ  | f l?x.4c(
1
1

1

10 | Остановка опорных листов,каркаса в форму J каркас : X 
| с заведением анкеров в захваты тяг 1 \

4,5Х j A,Ifc j 
i i

3

и Подготовка насосной станции. Натяжение | пучок ! 9 
пучков [

6,72 j 2,18 \ | 3
52XX2Z2S

5
. . .

)
I

I1
12 Соорка формы е установкой пустотоооразоза- j Фовма X 

телей,греоенок и стяжек ;
1 6.80 j 1,71 N

___ !_______  i I

i
! i 4za SS2LEZт а г в

1 ш
I
1

13 Укладка бетонной смеси с уплотнением и j и11 * 13,26 J £орш вдаш  |ю,20 j 3,40 | | 
заглаяиванием открытой поверхности ! 1 5 разн.~2 \ t _ ......

...........  - ................1* " ‘ - I  ] I г2*222221 zzz 3ГЛ7ТШ 3■rrr/r.’nrrf

”1— [
1

1У 14 Снятие греоенок, торцевых вкладышей. Йзтшз-j форма j I  1 Расшоомозща- ] 4*12 | S ,04 ! \ 
чеьие пустотсоооаеователеи. Частичная \ I (них" I { { ) 
ра8двияк«я шагов | 1 5 разр*~2 \ } М

5 |4  м ~1 j 1 I $
1 ggirwv]mxaagsa:

2rvrgnrtTTZ

i P  ^

! '  !
I ! i

УХ
15

7
Полная раздвижка щитов шорны J форма j I Гасфзшов-

т ш :
б рззр.-2

а е -г

0,72 j 0,24 j j j 3e?i ^  !I i
16 Обрезка пучков при передаче напряжений с i место j IS

упоров на оетоь олока. Извлечение блока
га формы i |

! , I 4 0,38 S l 1
l l

_  ___и ____ __j - . . —
!

— P —

1

17 очистка и проверка исправности формы j форме * I 1,56 0,52 4 H T
I 1 ' !iz »

18
5 1

Перемещение форш мостовыми нравами на j жерзме- | I  
пост № Ъ \ щение j

10,7+ j 0,37
____  - — 1— _J ____________________

i
!

—

a
P

k
:

УП

1

19
1

Выжигание пучков в торцах олока. Очистка J kksstg | 18 
поверхности опорных листов оетона,обивка j ! 
неровностей в местах стыковки щитов с 1 j 
виоропепцшном j J

i 1
Реформой- j 2 S?2 1,08 
щгаа; 1 *
5 рагр.*^ ! )К я *Л | ,

i
1
! 1

Ia
” 1 1  

? I &жат
J '

£22-

20 Заделка углублений в торцах олока. Затирка ож>ь I 
поверхности олока в местах стыковки щитов 1

1 е БйОрОИОДДОНОЬ:
Фораовдаи: j Е.90 | I,B  i 
5 разр„~2 1 j# '  К г 1 1

\
\1 шгг7~г̂ гггг7> 7TT

1 1 1 I 
1 ! 1,
15 i

21 Подго*говйтеллно-заклк>читальны& работы j чш -ч  j 4,1? "M S  [ b , 4 i ~  Щ j 1 1— ----------------1-----------------------1-------i_ 1
1 , Mil

22 Отдых и личные надобности j ] 8,34 fi*S) I 0,8B j J Ю №  |
-----------------------1— »

! j
Итого блок I  76,0

Условные обозначения? -  эвегш &  7 какая— ^дево Ы Z оштг ~ £?;в2£ I t  В

время гта !ТВГ в г»$дшг всех звеньев



У. Калькуляция затрат труда на изготовление одного блока

пп 'Цифр норм Состав звена Описание работ Единица
измере
ния

Объем На единицу из- 
работ мерения

корма
врёме-

чел-ч

расцен
ка,

руб-коп- 

8

На весь объем 
работ

норма стоимост 
време- затрат 
ни, 
чел-ч

труда, 
руб-коп

10

Местные нор- Арптурщики
мы Исетско- 
го,Дмитров
ского .Крас
ноярского 
завода 50СБК

-Н-

-*«

5 оазр.-2 
4 " - I

Арматурщики: 
5 разр.-З
4 " - I

Арматурщики:
5 разр*-2
4 " - I

Арматурщики;
5 разр .-2
а »  - т

Арматурные раооты 
Соорка каркаса реора ч торце
вых уширекии в стапеле из от
дельных сеток с установкой се
ток-фиксаторов толщины ребра, 
стяжек и креплением вязальной 
проволокой
Установка и крепление сеток 
вутов в каркасе

Установка каркасов плиты в 
каркасе блока и крепление кх 
з проектном положении

Строповка к снятие каркаса 
с установкел на опоры

парка;
ребра

каркас

каркас
плиты

каркас

з»бб г-48

1 , 3 1

0 ,4

Q - 6 9

1 , 9 6  1 - 3 5

3,66 г-52

I , 3 1  0 - 9 0

1 , 9 6  1 - 3 5

0 - 2 7 , 6  0 , 4  0 - 2 8



оI !

Местные нор* Арматурщики
т  ясвеско 
го J^IITDQS"
окого крас
ноярского 
заводов 
л'£БК

5 разр.-Е
а « »1

Арматурщики 
5 разр,-2
h « Т

Арматурщики 
5 раз? ,-2
4 гт „г

Арматурщики;
5 р а с р ,-2
!1 и _т

Арматурщики 
4 разе. *2

Установка каркасов никнего 
пояса с креплением вязальной 
пооволокой

Установка п у ч к о в  в  к а р к а с ы  
с фиксацией ьсс положения

Установка каркасов низшего 
пояса,крепление в проектном 
положении5 гнутье стержней 
каркасов нижнего пояса

Установка каркаса ребра и 
плиты на каркас нижнего поя
са с креплением вязальной 
проволокой

Установка на каркас нижнего 
пояса фиксаторов толщины за
щитного слоя

.--- - „__ _ 1_ А . - Л  7 1 8 ! 9 I 10

каркас 8 0,101 0-0 6 ,9 0,81 0-56

пупок 9 0,584 0-86,8 4,8

мСП1со

каркас 8 0,152 0-10*5 1,22 0-84

каркас I 4,53 3-13 4,52 3-13

0-25100
фиксато
ров

2 ,?2 0,148 0-08.2 0 ,4



Местные hop- Арматурщики: 
г?к Аестско- Ь р азр .-2  
го Дмитров
ского ,Крас — 
кокрского
о 0 >0 ДО Б 
J jIIjdK

?ао ьормоз- 
дяки :
* оазр*-1

Арматурщики: 
5 рззр*-1
4 » - I

- н-  Арматурщики:
5 р азр .-2
4 " - I

Арматурщики: 
5 разр . - 1  

4 " - I

Предъявление зеволоксй ин
спекции

Гмазка фермы

Установка опорных листов 
в проектное положение

Строповка и перемещение 
каркасов со стапеля с ус
тановкой на поддон формы. 
Установка анкерных колодок 
з  захваты инвентарных тяг

Подготовка насосной станции 
я домкрата к натяжению 
лучков

предъявив- 3 
няе

0 , 3 3 4 0 - 5 9 , 7 р с 1 - 7 9

;- 3  м 2  9 , 5 0 , 1 3 8 0 - 0 8 ? Т  э у 0 - 8 3

опорный 2
Л И С Т

0 , 1 0 - 0 ? 0 , 2 0 - 1 *

каркас I 5 , 1 3 - 5 2 5 , 1 3 - 5 2

насосная т 0 , 3* 0 _23 0 , 3* 0-23
станция



и _____ 2___ !______ а._____ I___________ 4 .„ _  _ _[ 5
15 Местные нор» Арматурщики 

мы Исетско- 5 разрв-2
го .Дмитров» 4 и - I
ского крас
ноярского 
заводов 
МЗБК

16 Формовщики: 
5 разр*-2 
4 fl - I

17 - 1’- Формовщикя; 
5 разр.-I 
4 " -2

Натяжение пучков домкратом пучок 
ДГС-63-315

Установка щитов формы в ра- форма 
бочее положение, Установка 
пустотоооразователей
Установка и крепление гре- форма
беяок и гордевых вклады-
щей

1 ч

I
0 3
гоI

Формовщики Установка стязек яродоль- стяжка
4 разр,-2 них щитов

Формовочные ж расформовочные работы
IS Формовщики: 

5 разр.-2 
к » « т

Установка и подключение к 
долдону вяоровалов

вибровзл

6 1 ? !  8 ! 9 I 10
9 0,821 0-567 7,39 5-10

I 3,03 2-09 3,03 2-09

I 3,87 2-56 3?87 2-56

7 0Д8§ 0-12 1,32 0-84

44tI5 30-24

2 0,6 0-40,5 1,2 0-81



Лестные hod-  
ш Ссетскога, 
дмитровского 
красноярско
го заводов 
ЛГБК

йоэ»овдй*сй: 
5 разр*-2 
* * - I

Укладка ж уплотнение сеточной 
снеси с ззглакивзкнеа открытой 
поверхности сдака

ы3 13,26 0,736 0-541 10,42 ?-18

Форшвдихн: 
Ь разо.-2 
4 * - I

Отключение ш перемещение вибро- 
приводов

вибро-  
привод

Z 0,29 0-19,6 0,58 0-89

_п_ Расфовшв^и-
ки:

5 разру-1
4 " -I

Снятие гребенок с выпусков 
плиты ш тор давит вкладышей 
после выдержки

форма 1 г м 1-65 2,44 1-65

Расформовдаи: 
5 разр.-1 
4 " -I

:Извлечение пустотообразевате-  
лей,частичная раздвижка ш~ 
тов

форма I 2*5 1—69 2,5 1-6.9

Расфошовдики : Полка я равдаиазса щитов фор- форма I 0,86 0-58 0,86 0-56
5 разе.-I мы после теруовлвгноетно£
4 " -I обрасюгки



РЧ
 ъ

.

9 В ?

З е с т т ш й  Hop
e's И е е т с к о г о *

МИТ' овского,
;а с н о я в с к о -

г с  з а в о д о в  
■£&БЕ

Р а с ф о р и о з щ и к я  
5 о а з р *~2 
4 в - I

Расссрмовпшш 
5 о а з р *-2 
4 ** -1

Р а с ф о о н о я щ и к и  
5 р а п р *-1 
4 " - I

Расформовщикк 
5 o a a p . - j  

** - I

Расформойлики: 
5 эазв*-1
4 !J -х

Форчовщ^ки:
5 разрух
ц. н _х

О б р е з к а  п у ч к о в  п р и  п е р е д а ч е  
н а п р я ж е н и я  с  у п о р о в  н а  б е т о н

А з  в  л е ч е н и е  олон< з и з  1о  р ш  с  
у с т а н о в к о й  н а  г р у з о в ы е  т е л е 
к и

О ч и с т к а  ф о р м ы  и  г р е о е н о к .п р о 
в е р к а  г е о м е т р и ч е с к и х  р а з м е -  
о о з  н  и с п р а в н о с т и  Ф о р м а

З ы э и г а ь к е  п л ш о ь  в  т е р з а л  
о л о к а

П е р е с е л е н и е  ф о р м ы  м о с т о в ы м и  
к р а н а м и  с  п о с т а  р а с ф о р ш в к н  
su п о с т  с о о р к и  ф о р

З а д е л к а  у г л у о л е н и й  в  м е с т а х  
п р о х о ж д е н и я  п у ч к о в  в  т о р ц а х  
о л о в а  с  з а х и р к о н  п о в е р х н о с т и

10

5 1

ч к о в

о л о к

ф о р м а

10 мест

п е р е м е -
аенне

6 ’ I 7' i а ' | $ ’j  10

1,8 пV 0*21,7 0,68 0-43

I 0,74 0-51 0 ,? й 0-5

I 1 ,67 1*13 1,6? т т г X—Х С

1,8 0 ,67 с 0-46 j- ,22 o- s:

т|Н̂ 0,5 0-34 0,5 0-3*

с 1,01 0- 63,5 2,02 1- 3'тс^ец



’остине чоэ- РОЭМОБЩИКЙ
за Лсетского, 5 эазо.~1
МИТ совского , 

\расноярско-
д р - I

 ̂ заводов
ЧЬЯ

52

S3 Формовщики 
5 разр.-Х  
и * -I

£4

]

-Г- Формовщики 
5 разр.-1  
Д * - I

соСП1

гчио?Еа поверхности опорных 
листов, удаление неровностей 
и наплывов в местах стыковки
ЩИТОВ С ПОДДОНОМ

Затирка поверхности олока в 
местах стыковки литов а под
донам
Предъявление готового олока 
заводской инспекции

Строповка,перемещение я 
установка готового блока 
на грузовые тележки с рас- 
строповкой

блок I 2,02 1-37 2,02

блок I 2,65 1-79 2Г65

предьяв- 2 1 ,01 0 -6 8 ,5  2 ,02
ленив

блок I 0,88 0-28 0,38

31,85
76,00

1-79

т-37

0-28

21-72
51-9*



У 1 ,  Т е х н и к о -э к о н о м и ч е с к и е  п о к а з а т е л и  п ри  
и з го т о в л е н и и  б л о к о в  душной 2L\ и

Н а а й б ц о в а а а е  п о к а з а т е л е й Ед и ни ц а
н з м е р е -
нии

К о л и ч е с т в о

П ро д о л ж и те л д но ств  и з го т о в л е н и я  б л ок а
» термообработкой ч 49
Производительность технологической линии олок/год

ц3/год
№\

\ LOOO

Оборачиваемость стенда - СМС>
Сьештродукцнх о одного н* производствен
ной площади в натуральных показателях

М3/м2 2 1 '5

А* Арматурные работы
Трудоемкость работ на I каркас Ч в л -Ч 44,1 Ь
Выработка одного рабочего в см«ну кг ъчг
Средний разряд рабочих - 4,5?
Средняя заработная плата I рабочего 
в сиену р у б - К О Ц .

Б« Формовочные работы
Трудоемкость работ иа I блок чел-ч 31,85
Выработка на I рабочего з  сиену U3 В ,  32

Средний разряд рабочих
Средняя заработная плата р у О - К О П , 5-д-4



УП. Материально-технические ресурсы 
а) Основйыв материалы

Наименование Клинта
измере
ния

Бетонная смесь марки 400 о ооадкой „8
конуса 2-3 см К

Арматура напрягаемая КГ

Ненапрягаемая арматура классе А-П КГ

_и_ клаоса А-Х п

Вязальная проволока и

Плаотмаосовые фиксаторы защитного
слоя ЙТ.

Смаяка НГ

б) Меняны, оборудование и инструмент

Наименование Тип, марка 
Иг чертека

Колакест 
во

Стенд передвижной te 1850/13 аы II

Привод вибровала *  1850/14 2
Бетоноукладчик Ks 1850/19 "НУ-Iй I
Кран мостовой илектричео- ГОСТ 3832-54 2
кий грузоподъемностью
30 Т

Количество

18,26

840
1590
565

1 . 7

275

J9

■ Примечание

По чертежам Киев 
окого отделения 
СКВ Главмосто- 
строл

-37-



Наименование Тип .марка 
№ чертежа

Колячеот-
во

Примечание

Уедвака для питания вибро*» 
инструмента

cm -*

Нвоооная станция нсп-адо I
Домкрат усилием 60 Т ДГС'6Ь-815 I
Стапель для еоорки арматур*. По чертежам I
доге каркаса Нооковокого СКВ 

Гдавстройнрома
Храввроа для кариеса ft 1
Траверса г
Холодка для додачи арматуре 
грузоподъемностью ЕРТ

ГОСТ 18588-Л8 I

Грузовые теленка 1850-20 г По чертежам
Люберецкого 
отдеЛенин 
СКЬ Рлавмосто-
СТДОЯ

Иеканизм гшредвмжеямя со г По чертежам
стендов вдоль ?бхнодогичео~> Челябинского
кой линия отделения СКЬ 

Главное Tool'роя

Механизм поперечной 
здзиякя

I

Сатуратор для приготовления С-150 I
0М03КИ
Удочки с злвктрокраско- 
нультои

0-574 2

Агрегат для газовой резки 
арматуры оо шлангами и
горелкой

тип "Мооква" X

Бетономешалка I

Емкости для материалов 3
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