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I .  ИСХОДНЫЙ ДАННЫЕ И ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ

Для расчета производства предприятия принята, в соответствии 
с письмом Госграяданстроя #7-402 от <3.07.1977г., номенклатура до­
мов и изделий серии 135,. разработанная КБ по железобетону.

Программа производства, составленная по заданной номенкла­
тура изделий, пересчитана, согласно заданию, на производительность 
50-60 тыс. м3 издолий в год /  в плотном теле/, что составляет-80  
тыс. м2 общей площади, и приведена в таблице I .

В переданной номенклатуре отсутствуют каталожные изделия 
для зданий соцкультбыта/ панели перекрытий длиной 12 м, фун­
даменты .перемычки, ступени и др./, котооые на проектируемом 
предприятии не изготавливаются, а приобретаются по кооперации с 
других предприятий.

Способы производства изделий и их годовая программа приведены 
в таблице 2.



ОСНОВНАЯ РАСЧЕТНАЯ НОМЕНКЛАТУРА
Таблица I

т
шх

Предвль- 
прочзводств и вне га-групд конструктивных бариты 
изделий формуе:

Предель- Количество Ко- Сред-Годовой Марка-------- -------- - ^  объем бетона
чест объ- е̂т^навне га­

барита формую­
щих по­верх­ностей 
форм и
Ж 091

^здуй

в
год

во ем 

вок
оут-
ки

f a

Мак- Приме­си- чавие 
маль- 
внй вео
де-
Я

I 2 3 4 5 6 7 8 9 ю  и
1о Наружные стевовые панели и панели 

кровли
7.2x3,85* 7,2x3,16 Х0000 40 
*0,35

24 3,7 24000 Карам- 4,95
зитобе-
тон
100,75;
50

2. Панели перекрытия многопустотные 0,,22Й,9817,3x3,3 «160 33 26 2,3 14600
Тяжелый л „ 
ботов 6,5 
200,250

3. Внутренние стеновые панелц/кассетц/ т 1:§ 6140 25
20 2x10 9500 Тяжелый

ботов
150,300 7,0

4. Перегородки О ^ 3*00Х 7.2Х3.2 6200 25 10 1.2 3000
Керамзи- тооетоп 
50 1,3

7П 4о?-10*44 
Ал. Ш ч. I- 7 - 

1922/6



1 2  3

5. Доборные изделия 6,3х2.85х 
/лестничные марши х 0,25 
и площадки, бал­
конные плиты, под­
доны и стенки ,сан- техкабия и пр/

6* Специализирован­
ные изделия:
-  вентблоки 0,88х2,78х

0,3

-  крупногабарит- 5,92хЗ,28х
яые изделия 0,16

4 5 6 7 8

7,3x3,3 12000 48 20 0,8

Формы 3660 15,0 3,7 1,4 
подле­
ца т 
про-

9 10 II 12

Тяжелый бе- 
3700 тон 200:

300 5,0

Тяжелый бе- 
1200 тон 200 0,9

Легкий бе­
тон 50,75 7,5
тяжелый бе-

екти-
рова-
нлю

890 3,72 3,72 3,0

ИТОГО 47040 190 -  - 58000 -

ТП 409-10-44 
Ал. ID ч. I 

- 
8 - 

1922/6
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Д. СВОДНЫЕ ДАННЫЕ

№ьпп Показатели
Едкнггцн Всего 
измерения попроизводи 

с тв у

Формовочный дезе
произ- произ- ЦрбИз- 
в одство вод- водст- 
наруа- ство во 
них пане- внут- 
стен и лей ренних 
передо- пере- стен 
родок крытий и

и до- круп- 
бор- нога- 
яызс барит- 
изде- нызс 
лий изделий

От­
деле­
ние 
при­
н ­тов -  
ления 
эмуль­
сион­
ной 
смазки

цех

I 2 3 4 5 6 7 8 9
I* Программа производства

железобетонные изделия: 
-  в объеме изделий м3 70000 27000 29500 13500 « »

-  в плотном теле м3 58000 27000 18500 12500
-  в штуках шт 47040 16200 20150 10690 - -

2» Годовая потребность в
оырье и материалах 
а* тяжелой бетонной 18500смеси м3 30000 — II500
б* керамзитобетонной 

омеои м3 26000 25000 - 1000 « »

в* декоративного бетона М3 2000 2000

rft409-f<M
4 

Ал* Ш ч. I 
- 

10 
- 

7922/
g



I 2 3 4

г.эмульсионной смазки т 151
д.шпаклевке 262
е.смазки, замедляющей твер-

16дение цемента 1»

«.вода на технологические 
иуады м3' 24170

и.сжатого воздуха нмЗ/год 1924520
к.пара т/год 10175

кг/час 6550
л.металла т 2096

3. Реким работы:
а. расчетных рабочих дней дней 247
б. смея в сутки смен 2
в. продоляительность 

смены час 8
4. Состав работающих 

-всего чел. 158
'-лрои зв одств енных II 144
-  ::тр и 14

S J 6 7 8 9

44 63 44 - -

68 114 80

16 - - - -

121 315 100 172 23462
49090 73520 17960 1880 1762070
4725 3478 1972
2770 2200 3530 50 —

тт 2096

247 247 247 247 247
2 2 2 2 2

8 8 8 8 8

54 32 28 2 42
48 30 26 2 38
6 2 2 - 4

ТП 4o?'10 44 
АЛ. ili ч. 1 

- 
II 

7922/в



X 2 3 4 5 6 7 8 9

5в Вес технологического
499,5оборудования т 1718,5 692,0 401,0 3,22 122,75

в тои числе форм, кассет 
и оснастки V Д54,0 370,0 534,0 250,0 - -

6. Установленная мощность 
технологических токо­ квт 1Д9,б5 311,9 393 Д 149,85 25,9 238,8
приемников ква 3226,5 - 224 - - 3002,5

ГП ho9-iO
-ltli 

Ал.Ш
 чл 

- 12 
- 

1922fe
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Таблица 2

№
пп

Способ 
произволе т а

Наименование
изделий

В объеме издели.
в плотном теле 
м3

I . Полуконвейерный Наружные стеновые 
панели и панели 
кровли

24000
25000

Перегородки 3000
3000“

2. Агрегагяо-поточный Панели перекрытий 
многопустотные

25800
НЕГО

Доборные изделия 
/лестничные марши и 
площадки, балконные 
плиты, поддоны и 
стенки сантехкабин 
и пр.7

3700
“3700

3. Кассетный Внутренние стеновые 
панели

9500
9500

4о Стендовый Наружные стеновые 
панели/крупногабарит- 
ные/ ** * 1000 

1000
внутренние стены # 
/крупногабаритные/

300
300

вентблоки 2200
1200

Прочие изделия 500
500

Итого 70000
53000

Описание принятых способов произволе ев а приводится в раз­
дало "Технологическая часть"



Ал. Hi ч.Х “  - 792?/бТП ko940-№
Производство изделий организовано в 4-х пролетном здании душ­

ной 132 м, шириной пролетов -  18 м и выоотой подкраноного пути 
8,15 м, где располагаются формовочной и арматурный цехи, а по тор­
цам корпуса расположены:

-  отделение приготовления смазки;
-  помещение КИП;
-  трансформаторные подстанции Ж и Я2 ;
-  распределительное устройство;
-  промежуточный склад столярных изделий.
Транспортные операции в корпусе осуществляются мостовыми 

электрическими кранами.
Доставка сырья и полуфабрикатов в пролеты производится:
-  бетонная смесь-по бетоновозной эстакаде в бункерах раздаточ­

ных с прицепом;
-  арматурные сетки , каркасы -  электрокарами с прицепом по 

проезду в осях 10-11,
-  фактурные составы, столярные изделия и прочие полуфабрикаты- 

электрокарами по предусмотренным проездам.
Вывоз готовой продукции на склад осуществляется самоходными 

тележками грузоподъемностью 20 тонн, оборудованными специальными 
пирамидами для вертикальной установки изделий.
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Ш. ТЕ2Ш0Л01ИЧЕСКАЯ ЧАСТЬ

Нач.отдела & I

Гл. слевдалисг-тезсяолог^^5^ 

Нач.отдела & 4

J / В.Гирский /

/Тер-Мкртчад/ 

/ I  Волков/

о/1/Гл  . технолог /М.Соломович/
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А* ФОРМОВОЧНЫЙ ЦЕХ

7922/6

I . ПОЛУКОНВЕЙЕРНОЕ ПРОИЗВОДСТВО НАРУЖНЫХ СТЕНОВЫХ 
ПАНЕЛЕЙ, ПАНЕЛИ КРЫШИ И ПЕРЕГОРОДОК

I. Сводные технологические данные

ш Един. Величина
пл Показатели измер. показателей

I 2 3 4

I. Продукция Наружные стеновые 
панели, панели кров­
ли, перегородки

2. Годовой выпуск продукции м3 27000
шт. 16200

в том числе:
наружные стеновые панели м3 22500

от. 9500
панели крыши м3 1500

шт. 500
перегородки м3 3000

шт. 6200
3. Годовая потребность в сырье 

и материалах /без потерь/:
-  керамзитобетонной смеси м3 25000
-  декоративного бетона м3 2000
-  сжатом воздухе ямЗ/год 49090

нмЗ/мин 1,36
-  воде на технологические нувды мЗ/год 121
-  смазке ОЭ-2 т 44/ о учетом потерь/
-  шпаклевке т 68
-  смазке, замедляющей юердение т 16

4. Режим работы:.
-  рабочих дней в году дней 262
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I 2 3 4

-  рабочих дней в году/pa счетных/ 247
-  смея в сутки смен 2
-  продолжительность смены чао б

5. Состав работающих чел* 64
в т.числв 
производственных m 48
ИТР ч» 6

6* Установленная мощность техно­
логических токоприемников КВТ 311,9

7. Вес технологического оборудо­
вания т 499,5
в том числе: 
форм и оснастки т 369,8

2* Описание производственного процессе

Производство наружных стеновых панелей, панелей кровли и пе­
регородок организовано на 6-и-постовой полукоявейеряой линии в про­
лете АБ производственного корпуса*

Полукоявейерная линия состоит из 2-х параллельных линий с 
передаточной тележкой*

В состав полукоявейеряой линии входит:
-  привод, для передачи форм с поста на пост /  CM-30Q5A-I4/
-  тележка лередаточная, для передачи форм с одной ветви ли­

нии на другую /ш. 2674/3 / ;
-  кантователь грузоподъемностью 18 тонн для съема изделий с 

форш /  СМ-3001 /
-  виброплощадка, грузоподъемностью 15 тонн, для уплотнения 

бетонной смеси /СМ-200Б /
-  бетоноукладчик, для укладка бетонной смеси в формы 

/СЖ-166А/
-  рельса подъемные /  СМ-255 исполнение X /
-  установка насосная -  3 шт. /  (Ж-30035/
-  устройоэо для открывания бортов/ СМ2-3004Б/
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-  устройство для закрывания бортов /  СМ2- 3002 Б/
-  кран консольный, для съема и установки проемообразо- 

вателей /  СМ2-23 / .
Формование изделий осуществляется в формах с зеркалом поддон 

размером 7,2x3,2 м /  Ш.2814/1А/.
В проекте приняты керамзитобетонные наружные стеновые панели 

толщиной 350 мм, формуемые "лицом вниз"
Перечень выполняемых операций по постам 6-и-постовой полукон­

вейерной линии в технологической последовательности приведен а 
таблице 3

Таблица 3

т
постов

Наименование выполняемой работы Время
на
опера­
цию
/МИД/*

Количество 
рабочих на 
посту 
/чел ./

I 2 3 4

Пост ЛХ -  установка формы с изделием на рельсы 
автоматическим захватом через лови­
тели 2,0

-  очистка наружной поверхности формы 
от бетона 3,0

-  освобождение крепления проемообразо- 
вателя * 4,0

-  открывания замков 3,0
-  открывание бортов с помощью механи­

ческого устройства 1,0
-  передача формы на пост П 3,0

16,0 2 чел»

Пост ДО -  закрепление формы на кантователе 2,0
-  съем проемообразователя консольным 

краном * 3,0
-  кантование и съем изделия 5,0x3=10
-  установка и крепление проемообразо­

вателя * 6,0
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I 2 3 4

-  передача формы на пост Ш 3,0

24,0 2 чел.
Пост
£Ш

-  чистка формы пневмо скребками 3,0
-  закрывание замков и бортов 3,0
-  смазка формы равномерным слоем 

из удочек ^ 2,0
-  укладка фактурного слоя 7,0
-  укладка арматуры 4,0
-  передача формы на пост ЗУ 3,0

22,0 2 чел.

Пост 
& JJ -  укладка арматуры и закладных 

деталей 8,0
-  укладка керамзитобетонной смеси 

в форму из бетоноукладчика 13,0
-  виброуплотнение бетона на вибро­

площадке 2,0
-  передача формы на пост У 3,0

26,0 2 чел.

Boos У *•
-  укладка раствора 7,0
-  разравнивание и уплотнение по- 

вершютшш вибратором 10,0
*  высвобождение мояташшх поталь 2,0
-  передача формы на по о? УХ 3,0

22 X чел.
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I 2 3 4

Пост У1 -  затирка поверхности с помощью пневмо-заТИрОЧНОЙ мяптнн "l5,0
-  очистка формы от бетона 3,0
-  техкоятроль 3,0
-  съем формы с изделием 3,0

23,0 I чел*

Итого 10 чел.
Примечание: Операции, отмеченные знаком s , при формовании 

перегородок и панелей кровли не выполняются

Форма с отформованным изделием автоматическим захватом 
/  ш. 2646/190 АГ /  переносится в камеру тепловой обработки и уста­
навливается в нее на стойки с откидными кронштейнами /  пакетиров­
щик для форм СМ-293 /• В каждой камере устанавливается по 5 форм*

Тепловая обработка керамзитобетонных изделий осуществляется 
в напольных камерах периодического действия ямного типа при темпе­
ратуре 90°С по следующему режиму:

-  подъем температуры 2 часа
-  изотермический прогрев 7 часов
-  остывание 2 часа

II часов
Подъем температуры осуществляется „острым" паром, изотермический 

прогрев -„глухим"паром*
График формования а тепловой обработки керамзитобетонннх на­

ружных стеновых панелей толщиной 350 ш  представлен на чертеже 
ТХ-04, альбом Ш часть 2*

После тепловой обработки форма о изделием извлекается краном 
о захватом из камеры и устанавливается на пост Ш. полуконвейерной

Готовые изделия снимаются фаном со специальной траверсой 
с пост! 3 леший, оборудованном кантователем, обеспечивающим кая-
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тавание форы на 72° в переносятся в стойки для отделки.

В проекте предусмотрено два способа отделки фасадной поверх­
ности изделий при формовании их "лицом вниз” .

а/ декоративным бетоном;
б / декоративным бетоном, уложенным по смазке, замедляющей 

твердение цемента, с последующим обнажением заполнителя.
При отделке панелей декоративным бетоном на поддон формы наносится 
вручную смазка, замедляющая схватывание цемента, затем укладывается 
декоративный бетон. Вскрытие фактуры производится после тепловой об­
работки путем смыва распыленной водой о лицевой поверхности яезат- 
вердевшей растворной составляющей смазки.

Декоративный бетон доставляется к посту укладки из отделения 
приготовления в бадьях электрокаром.

Столярные блоки к постам отделки доставляются в контейнерах.
После отделки изделия переносятся в секции, где выдерживаются 

в цехе в течение 12 часов / согласно,,Ворм технологического проектиро­
вания./

Готовые изделия вывозятся на склад готовой продукции самоходной 
тележкой;

-  панели наружных стен в вертикальном положении в специальной 
пирамиде;

-  перегоррдки -  в контейнерах;
-  панели кровли в горизонтальном положении.
В проекте предусмотрена переоснастка форм, которая осуществляет­

ся на специальном посту вне линии формования, и место складирования 
оснастки для текущей переоснаотки. Замена форм на линии производится 
на посту 3.

Небольшая переналадка форм, не нарушающая режим работы, может 
производиться на линии.

Бетонная смесь в бетоноукладчик подается по бетоновозной эстака­
де S 2 при помощи бункера раздаточного с прицепом /СМЖ-1Б/. Под 
бетоновозяую эстакаду подвешен бункер-копильник СМЖ-355. Предусмот­
рена возможность съема бадьи с эстакады В I при необходимости полу­
чения раствора.

Арматурные изделия из арматурного цеха к формовочным постам 
доставляются электрокаром с прицепом по предусмотренному проезду в 
осях колон IO-II.

Все транспортные операции в пролете осуществляется двумя мосто­
вики электрическими кранами грузоподъемностью 20 т.
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3. РАСЧЕТ ПРОИЗВОДСТВА

3.1, Расчет Формовочного оборудования

Программа производства в сутки составляет: 
/смотрите таблицу I /
-  наружные стеновые панели и

панели крыши -  24 формовки
-  перегородки -  10 формовок

Итого 34 формовки

Для выполнения указанной программы принята долуконвейерная 
линия на 6 рабочих постов с циклом формования 27 минут#

Расписание операций по постам приведены в таблице 4#
Количество ямных камер определено графиком формования и теп­

ловой обработки /  чертей ТХ-04 альбом Ш часть 2 / и составляет 
7 камер по 5 форм в каждой.

Изделия формуются на поддоне шифр 2814/1Я с зеркалом 7,2x3,16м#

3.2# Расчет площади для отделки изделий
Ремонт» отделка и комплектация панелей наружных стен, перо- 

городок осуществляется в стойках на специально отведенных пло­
щадках#

В стойках при отделке наружных стен производятся следующие 
операции: установка остекленной столярки, набивка наличников, за­
тирка и отделка наружных откосов, затирка и отделке внутренних 
откосов, ремонт гребня, установка подоконной дооки, установка 
оцинкованного слива, герметизация гребней панели по периметр” #

Для программы производства в пролете предусмотрено 9 пос­
тов.

Общая площадь под отделку и ремонт изделий составляет- 
~300 м2.

Для отмнза фасадной поверзшоотж предусмотрен специальный
пост#

3.3. Расчет затруакз. мостовых кранов
Технической характеристика крана г/п -  20 т
X. Овд&сг* подъема крюка - 8  н/ша
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2. Скорость перемещения тележки -  40 и/ мин.
3. Скорость передвижения крана -  80 м/мин.

Таблица 4

Ш Наименование 
хш операций

Время Кол-во 
на одну операций 
операцию в суткиТЭ 1ШП

Загруженность кранов 
в течение суток в 
мин.
кран I кран П

I . Съем изделия с линии 
и установка, в стойку 
для отделки 3,82 65 248

2. Съем изделия со стой­
ки для отделки и ус­
тановка в стеиоаж 
для хранения /или в 
контейнер для пере­
городок/ 1,9 65 124

3. Съем изделия со стел­
лажа для хранения л 
установка на тележку 
для вывоза готовой 
продукции 2,34 40 94,0

4. Установка контейнера 
с перегородками на 
тележку 2,0 3 конт. 6,0

5. Съем формы с 6-го 
поста линии и уста­
новка в камеры теп­
ловой обработки 2,52 34 86

6. Съем формы из камеры 
тепловой обработки и 
установке на I пост7ПТНИТТ 2,52 34 86

7. Установка арматуры 
в форму 1,86 65 121 -

8. Заполнение формы фак­
турной смесью 5,0 10 50 -

Итого 591 224
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Коэффициенты загрузки кранов равны:

К = JjlL-JQQ__  . 1,1 = 68$
360

к -  -224.100__  . 1,1 =26$
П 960

где: 1,1 -  коэффициент на неучтенные операции



3.4в Расчет загрузки самою дно й тележки
Таблица 5

№
ш

Нашеасваниездеяий К-во
изделий

Среднее
количество

К-во 
ездок в Время в мин. Продолжитель- За­

нос ть работы гру-
в сутки 
в шт.

одновремен­
но вывозимых 
изделий

сутки
Щ з- 
ка из­
делий 
в це­
хе

Раз- Двике- 5ежк?И 18 груз- яие те-"е“ “  
ка изде-лежки в мин* 
лиЙ на на склад 
складе и обратно

жея-
яость
те-
а т

X -JL...... -......... 3 4 5 6 7 8 9 ю
X• Наружные отешзвые 

канала а пшолп 
креш 40 4 16 2,34 3,0 4,5 285,6

2* Контейнеры с пе­
регородками 3 I 3 2,0 2,5 4,5

/3x4,5/+/Зх4,5/*27
312,6

Загруженность тележки: 312.6.1.2 . 100£ = 36 %
960

где: 960 мин. -  суточный фонд рабочего времени 
1,2 -  коэффициент на неучтенные операции

ТЛ 409-Ш
-44 

Ал. Ш ч.1 
- 25 

- 
7922/б



ТП 4о9ЧО-М Ал.Ш ч*1 -  26 7922/s

3.5. Расчет площади для складирования изделий

Площадь для выдержки изделий в пролете после тепловой обра­
ботки определена из расчета норм технологического проектирования:

12- часового запаса хранения из легкого бетона.
Панели наружных стен и перегородки, высотой более 2-х метров, 

устанавливаются в 4-х метровые секции. Принято 3-4-х метровые 
секции, две из которых с двухсторонним зажатием. Площадь, занятая 
под складирование наружных стен и перегородок, равна 70 м 2.

Для вертикального складирования изделий высотой до 2-х мет­
ров предусмотрены 2 стойки. Площадь, занимаемая ими, 15 м2.

Для горизонтального складирования панелей крыши предусмотрена 
площадь 15 м2.

Общая площадь для складирования принята 100 м2

3.6. Раочет потребности в сырье и материалах 
Потребность в керамзитобетоне.

Таблица 6

№№ Наименование 
пп изделий

Марка
керамзи-
тобетона

Подвиж­
ность
в см

Потребность в керамзито- 
бётоне в м3
в год в сутки в час 

/макс./
I 2 3 4 5 6 7

I . Наружные стено-
вые панели М 50 1*3 ШОО 45

М 75 1*3 4800 19
М 100 1*3 4600 18

2. Панели крыши М 50 1*3 1500 6
3. Перегородки М 50 1*3 3000 12

Итого 25000 100 9*0
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Потребность в декоративном бетоне

Площадь обрабатываемой поверхности панелей наружных стен в 
год составляет : 7,19x2,85x247x0,6x22 = 67000 м2

где: 7,19 м и 2,85 м -  максимальные габариты изделия
К = 0,6 -  коэффициент, учитывающий оконные и

дверные проемы
22 -  количество формовок ш сутки
247 -  расчетное количество раб. дней

В проекте принято 2 вида фасадной поверхности наружных сте­
новых панелей:

-  декоративным бетоном или
-  декоративным бетоном по смазке, замедляющей твердение

Годовой расход декоративного бетона 
0,03 мэ X 67 000 »  2000 мЗ/год

Годовой расход смазки, замедляющий твердение цемента:
0,0004 Т * 40000 ** 16 т/год

/условно принято, что отделка фасадной поверхности декоративным 
бетоном во смазке, замедляющей твердение, составляет 60$ годовой 
программы/



РАСХОД ДЕКОРАТИВНОГО БЕТОНА, СМЗКИ И ИХ 
СОСТАВЛЯЮЩИХ Таблица 7

Ш Наименование Ед, Расход Расход Расход материалов
йп материалов кзм* па I м2 состав- __________________________________________

в год в сутки в смену в час максимальн.
И и в .с р .  1 МО Д с -  н та ял

коративн*
бетона

I 2 3 4 5 6 7 8 9 10

I . Способ отделки декоративным бетоном
I. декоративный бе­

тон в составе:
м3 0,03 - 2000 8,1 4,0 0,5 1,9

-  цемент т 0,4 800 3,2 1,6 0,2 0,8
-  песок м3 0,267 530 2,0 1.0 0.1 0.5
-  заполнитель м3 1,06 2120 8,6 4,3 С,5 2,0
-  вода м3 0,2 4 оО 1,6 0,8 о.х 0,4

Q* Способ отделки декоративным бетоном по смазке, замедляющей 
цемента с последующим обнажением заполнителя

твердение

I . Декоративный бетон 
и составляющие Те же, что в пункте I

2. Смазка, замедляю­
щая твердение це­
мента в составе: т 0,0004 16 0,08 0,04

ооооо

ТП 
НОЯ [О ЦЦ 

Ал* lil ч* I 
-28 

- 
7922/б



I 2 3 4 5 6 7 8 9 10

декстрин т 2Ъ% от 
смазки* - 4 0,02 0,01 0,001 0,007

сыворотка т 1Ъ% от 
смазки - 12,0 0,05 0,025 0,004 0,018

jn 4o9-fO
-44 

Альбом 1ч. I 
- 29 - 

7922/б
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Таблица 8

М Наименование Расход шпак- Площадь Расход Расчет
пп изделий левки на 1м2 шпаклие- шпаклевки* площади

поверхности 
в тоннах

мая в 
течение 
года м2

в тоннах шпакле­
вания

I 2 3 4 5 6

I . Наружные стено­
вые панели 0,0004 52000 20,8

2. Внутренние
перегородки ft II8000 47,2

Итого по пролету 68

ПОТРЕБНОСТЬ В СМАЗКЕ ДЛЯ ФОРМ

Таблица 9

Ш
пп

Наименование
изделий

Расход 
смазки на 
1м2 смазы­
ваемой 
пов-сти/т/

Площадь поддонов, 
оснастки, смазы­
ваемая в год, м2

Годовой 
расход 
смазки т

I 2 3 4 5

I. Наружные
стеновые
панели 0,0002 142000 28,4

2. Перегородки 0,0002 59000 IJ,8

где 1,1- козфбЕщен1\л учитывающий потери
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ПОТРЕБНОСТЬ В ВОДЕ
Таблица 10

Ш Наименование обо- 
пп рудования, потре­

бляющего воду
Площадь Расход вода 
поддонов

Уд.расход 
воды на
единицу изделия, "
/площади подпека- "
или обору- щая от- 
доваяид/ делке 

м2

в в 
час год 

ыЗ/сут.маск. м3/ 
ц/час год

Приме­
чание

1 2  3

I , Смачивание поверх­
ности изделий пе­
ред нанесением 
шпаклевки 0 ,5д/м2

2, Бетоноукладчик 
СМЖ-166А 
/  на пластифи­
кацию никнего 
слоя бетона/ 0,6д/м2

4 5 6 7 8

Нар.
стен,

170000 0,35 0,035 85,0 ной**
стороны, 
пере­
город­
ки с 
2х
сторон
Только
внут­
ренние
пере-

59000 0,14 0,06 36,0 город­
ки

Итого 121
ПОТРЕБНОСТЬ В СЖАТОМ ВОЗДУХЕ

Таблице II

Ш Наименование 
пп потребителем

I 2

Кол-во Расход воздуха Подо- Давле- При-
потре- в нмЗ/мин вой яие ме-
бите- --------------------  расход возду- чаяие
лей______ на ед. Всего возду- ха у
Все- Одно- 0<3оруд* мЗ/год реби
го вр, телек

Ра£5« кгс/см2
3 4 5 6 7 8 9

I , Пневмозатироч- 
яая
СО-54 2 I 0,4 0,4 34000 5*6

Одна
затир­
ка
10мин,
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I 2 3 4 5 6 7 8 9

2. Удочка на пос­
тах смазки 
фо|м СМЖ-18А-

2 I 0,5 0,5 8400 4+5

Время 
смазки 
2 мин.

3. Пневмоскребок 2 I 0,2 0.2 5100 3*4

4. Бетоноукладчик
СЫМ66А I I 0,016 0,19 1530 4*5

5. Бункер выдачи 
бетона I I 0,07 0,07 60 5-7

Итого по 
пролету 1,36 49090
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4. Состав работающих
Таблица 12

М Наименование 
пп операций и 

специальность 
работающих

Тариф­
ный
разряд

Всего
рабо­
тающих

В том числе 
по сменам

Кате- Примеча- 
горил ние

I П Ш

I 2 3 4 5 6 7 8 9
А. Производственные рабочие

I , Обслуживание 
полуконвейер- 
ной линии 1У-У 20 10 10 . Пг

2. Обслуживание 
постов по ре­
монту и отделке 
изделий 1У XI 6 5 Пг

3, Вывоз готовой 
продукции 
/обслужива­
ние само­
ходной тележ­
ки/ ш 2 X I Пд

4* Обслуживание 
мостового 
крана
-крановщик У 4 % 2 Па
-строповщш ill 2 X I « Пг

5» Рабочий по 
переоснастке 
форм ТУ 2 2 т Is

6* Электрокарщик х)У1 4 2 2 - пд
70 Оператор линии 

выдачи бетона 
х) У 2 I I ш Пг

8.  Слеоарь-саятех-НЕК X) ТУ X - - 1 1в

Итого производ­
ственных. рабо­
чих 48 25 22 I
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I 2 3 4 5 6 7 8 9

Б. Административно-технический персонал

I. Начальник цеха х) I I - -

2. Мастер 2 I I - -

3. Механик формо­
вочного про­
изводства х) 2 I I .

4. Учетчик-норми­
ровщик х) I I - - -

Итого админи­
стративно-тех­
нического пер­
сонала 6 4 2

Всего по про­
лету 54 29 24 I

Примечание. Производственные рабочие и административно-техни­
ческий персонал, отмеченные х), обслуживают три 
пролета производственного корпуса
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П. ШЕГАТНОгПОТОЧНОЗ ПРОИЗВОДСТВО ПАНЕЛЕЙ 
ПЕРЕКРЫШЙ И ДОБОРНЫХ ИЗДЕЛИИ
I .  Своиные технологические данные

т
СП

Показатели Единицу
измерения

Величина
показателей

I 2 3 4
I . Продукция Панели перекрытий, 

доборные изделия 
/лестничные марши 
и площадки, балкон­
ные плиты и др, /
29500 -  в объеме изделий 
15500 -  в плотном теле

2 . Годовой выпуск продувши м3
шг. 20150

в том числе:
-  панели перекрытий много­

пустотные М3
25800 -  в объеме изделий 
ЮТО -  в плотном теле

шт. 8150
-доборные изделия 
/лестничные марой и 

площадки, балконные 
плиты, поддоны и стенки 
сангехкабин и др./ м3 3700

шт. 12000

3. Годовая потребность в 
сырье и материалах /без 
потерь/
-  тяжелого бетона м3 18500
-  окатом воздухе ныЗ/год 73520

нмЗ/мин 1,85
-  веде на технологические 

яутэды МЗ/год 315
-  смазке 03-2 г 63
-  шпаклевке т 1X4
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I 2 3 4

4. Режим работы.
-  число рабочих дней в году дней 2С2
-  число рабочих дней в году 

расчетных « 247
-  число смен в сутки смен 2

-  продолжительность смены час 8

5. Состав работающих чел. 32
в том числе
произв одств еяных и 30
ИТР W 2

6 . Установленная мощность технологи­
ческих токоприемников КВТ 393,1

ква 224
7. Вео технологического обору­

дования т «92
в том числе:
форм и оснастки т 534

2. Описание производственного процесса

Производство многопустотных панелей перекрытий и доборных 
изделии организовано на агрегатно-поточной линии*

При формовании панелей перекрытий готовая для бетонирования 
форма устанавливается краном на опорные рамы подготовительного 
поста формовочной линии* Далее форма забирается самоходным порта­
лом и переносится им на пост формовки, где опускается на вибро­
площадку. Самоходный портал уходит с поста формовки.

Вибровкладыши вводятся в бортоснастку, укладываются сетки, 
петли, закладные детали.

Производится укладка бетонной смеси за два прохода бетоно­
укладчика.

Посла ухода бетоноукладчика да загрузку бетоном под бетзя- 
новозвую эстакаду на посту формежвьл яро изводится эябропроработка
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бетонной смеси с помощью вибровкладыш ей /  для панелей перекрытий/. 
После вибропроработки самоходный портал опускает на борта формы 
вибропригрузочный щит и происходит виброуплотнеяие верхнего слоя 
бетона. Затем вибровкладыши извлекаются из изделия, а виброщит 
поднимается над изделием на 50 мм. После чего самоходный портал с 
виброщитом уходит с поста формовки на подготовительный пост. Вкбро- 
щиг после чистки поднимается в крайнее верхнее положение, форма с 
отформованным изделием забирается краном с автоматическим захва­
том и транспортируется в ямные камеры тепловой обработки.

Управление работой комплекса оборудования производится опе­
ратором о пульта управления.

График формования и тепловой обработки приведен на чертеже 
ПС-07 альбом Ш часть 2 .

После тепловой обработки форма с изделием мостовым краном ус­
танавливается в зону распалубки и подготовки форм.

Здесь же производится обрезка напряженных стержней. После чист­
ки и смазки формы укладываются напряженные стержни. Для получения 
напряженных стержней в зоне подготовки форм предусмотрены две уста­
новки для электронагрева стержней.

На этом же посту производится формование доборных изделий на 
поддоне, аналогичном 7731/3.

Поддон и оснастка /формы поз. 60 по спецификации/ разрабатыва­
ются при привязке проекта на конкретную номенклатуру изделий. Кон­
струкция фора* должна быть увязана с оборудованием формовочного пос­
та, автоматического захвата, пропарочных камер и обеспечить быструю 
и легкую распалубку изделий. При формовании доборных изделий формы 
на виброплощадку устанавливаются мостовым краном.

Бетон из беТСЯОСмесительного цеха на агрегатно-поточную линию 
подается по бетоновозной эстакаде JE I самоходным бункером. Из само­
ходного бункера бетон перегружается в бункер выдачи бетона СМ-355, 
подвешенный под эстакадой.

Из этого бункера батон перегружается в бункера бетоноукладчика.
Арматурные сетки И каркасы привозятся из арматурного цеха на 

электрокаре в осях колоян10-Ц .
Готовые после распалубки мостовым краном переносятся

в вону отделки. Панели перекрытий подаются на пост механизированной 
отделки, где шпакшогоя о одной стороны в горизонтальном положении.

Доборвве изделия отделываются вручную в специально отведенной
зоне.
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После отделки изделия краном устанавливаются в штабели и выдер­
живаются в цехе в течение 8 часов, согласно норм технологического 
проектирования.

Вывоз изделий на склад готовой продукции осуществляется само­
ходной тележкой грузоподъемность® 20 Т.

Все нодъемао-трааонортные операции в пролете выполняются дамя 
мостовыми кранами грузоподъемностью 20 т.

3. РАСЧЕТ ПРОИЗВОДСТВА

3.1. Расчет формовочного оборудования

Программа производства составляет:
-  многопустотные панели перекрытий -  26 формовок
-  доборяые изделия /ем. таблицу I /  -  20 формовок

Для выполнения указанной программы применен комплекс оборудова­
ния для формования мяогопуототных панелей перекрытии размером 
Зх*7|2 м*

Агрегатно-поточная линия работает с шклом 15-20 минут*
Количество ямных камер определено графиком формования тепловой 

обработки /  чертеж ТХ-07, альбом Ш часть 2/ и составляет 8 камер.
Для напряжения ара туры для панелей перекрытий предусмотрено 2 

установки для электронагрева стержней.

3.2* Расчет оборудования для отделки изделий
Для отделки панелей перекрытий с одной стороны принята механи­

зированная установка производительностью 5 панелей з час, 80 пане­
лей в сутки*

При суточной программе производства 33 панели загрузка установ­
ка оестшщет

Дда отделки доборных изделий предусмотрены 2 поста.

3.3. Расчет загрузки мостовых кранов
Тйгнйческея характеристика крана г/д 20 2
X* Скороетъ подъема крюка -  .£ у/щщ
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2* Скорость перемещения телешш 
3. Скорость передвижения крана

-  40 м/шш
-  80 м/мин

Таблица 13

м
пп

Наименование опе­
раций

Время Кол-во 
на одну опера- 
операцию TTtrfl В

Загружаемость кранов 
в течение суток 
в мин.

в мин. сутки к̂ ан кран

I 2 3 4 5 6

I . Выемка формы из ямкой 
камеры и установка на 
пост распалубки 2,5 46 115

2 . Съем панели перекры­
тия с поста раопалуб­
ки и установка на шпак­
левочную машину 3,0 33 99

3. Съем панели пере­
крытия со шпаклевочной 
машины и установка на 
пост выдержки 2,1 33 69

4* Съем доборного 
изделия с поста 
раопалубки и установ­
ка на поот отделки 
и выдержки з,о 48 144

5. Съем изделия с поо- 
та выдержки и ус­
тановка на тележку 
для вывоза гото­
вой продукции 2,2 81 178

6. Переноо формы с 
поста распалубки 
на установку для 
натяжения отержней 2,0 26 52
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I 2 3 4 5 6

7, Съем формы с поста раопалуб- 
ки /иди натяяения/ и установ­
ка на 1-й пост линии

2,3
2,1

20
26

46
55

-

8 . Перенос формы с линии в лмную 
камеру 2,8 46 129 -

9, Съем крышки с ямной камеры 
и установка крышки на сосед­
нюю камеру 2,0 17 34
Итого 426 425

Коэффициент загрузки кранов:
v 496.I.I.I00 s 572 Ki  = ~-д6ох-л—

ЫЬ 425 .I.I.IOO _ 49^
960

где 1,1 -  коэффивдент на неучтенные операции



3.4. Расчет загрузки самоходной тележки
Таблица 14

Ц  Пшшенованне К-во Среднее К-во Время в мин. Продолги- Загружен-
изделий кол-во ездок -----------------тельнооть ность те-
в сутки одновре- в погруз-Раз- движение работы лежки в % 
в шт. пенно сутки ок из- груз- тележки тележки в 

вывози- делий ка из на склад сутки 
мых из- в це- делий и обрат- /  в мин./ 
делий хе на но склад

I 2 3 4 5 6 7 8  9 Ю

I» Агрога тно-го точ­
ное производство 
панелей перекры­
тий и доборных 
изделий

/81x5,84/+
+/20x4,5/*
-  563 70,4

81 4 20 2,34 3,£ 4,5

Загруженность тележки ?—  I0Ĉ  = 7Р ^
960

где: 960 мин. -  суточный фонд рабочего времени
1,2 -  коэффициент на неучтенные операции

7Т7 4
Ал. Ш ч. I 

- 41 
- 

7
9
2
2
/
б
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3.5. Расчет площади для складирования изделий

Площадь для выдержки изделий в пролете после тепловой обработу 
к определена из расчета норм технологического проектирования :
6- 8-часового запаса хранения.

Изделия хранятся по типам горизонтально в штабелях, кроме 
стенок саятехкабин, которые хранятся в контейнерах.

Общая площадь для складирования ~  150 м2

3.6. Расчет потребности в сырье и материалах 

Потребность в бетоне
Таблица 15

тпл
Наименование
изделий

Марка
бетона Подвиж­

ность
Потребность в бетоне в м3

в см в год в сутки в чао, 
/макс/

I 2 3 4 5 6 7

I. Панели перекры- М 200 1*3 1300 53
тия многопустот­
ные М 250 1+3 1800 7

2. Доборные изделия М 200 1+3 2000 8

Ы 300 1+3 1700 7

Итого 18500 75 8,0

Потребность в шпаклевке
Таблица 26

Наименование 
пп изделий

Расход шпак­
левки на 1м2 
поверхности 
в т

Площадь шпак­
люемая в тече­
ние года м 2

Расход шпак­
левки в тон­
нах

смW 3 4 5

I . Панели перекры­
тий 166000
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I 2 3 4 5

2. Добораые изделия II9000

Итого ш пролету 0,0004 285000 1X4

Потребность в смазке для форы
Таблица 17

Я& Наименование изделий Расход Площадь Годовой расход
шх смазки на поддонов смазки т

I м2 сыаз. оснастки, 
поверхн. смазыва­

ется в год 
в т ,  в м2

I  2 3 4 5

I . Панели перекрыт. 166000
2. Доборяые изделия 119000

0,0002 285000 57x1,1=63

Потребность в воде
Таблица 18

шх
Наименование
оборудования,
потребляющего
воду

Уд. расход 
вода да еди­
ницу /площади 
или оборуд./

Расход водаПлощадь 
поддонов 
изделия, в сут» в 
подлей, ки чао 
отделке мЗ/сут и3/  
м2 ^ac

макс

При- 
—  меча- 
3 год низ
год

I  2

Смачивание 
поверхности 
изделий перед нанесением 
шпаклевки 0,5д/ы2 285000 0,59 0,046 145
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1 2 _____________________ 3 4 5 6 7 8

2, Бетоноукладчик CM2-I62 
/  на пластификацию ниж­

него слоя бетона/ 0,6д/м2 285000 0,7 0,055 170

Итого по пролету 1,29 0,101 315

Потребность в скатом воздухе-
Таблица 19

Ш Наименование Количество Расход Годо- Давле- Приме­
ни потребителей потребителей воздуха в вой яие чаяие

----------------нмЗ/мин рас- воз-
Всего Одно- ■ - ..  ход дугавр, на ед. Все- воз- у

работ, оборуд. го духа пот-
нмЗ/год реби- 

телей 
кгс/см2

I 2 3 4 5 6 7 8 9

I, Пневматичес­
кая затироч­
ная машина 
СО-54 2 2 0,4 0,8 47500 5*6

Одна 
затирка 
10 мин.

2, Удочка на пос­
тах смазки 
CMtt-181-Об 2 I 0,5 0,5 12000 4*5

Время смазки 
2 мин.

3, Пневмоскребок 2 I 0,2 0,2 7100 3*4
4. Бетоноукладчик 

СЬШ-162 I I 0,016 0,237 2118 4*5
5. Бункер выдача 

бетона I I 0,07 0,07 60 5-7
6, Установка для 

электронагре­
ва стеркнзи СЙШ-129А 2 2 0.02 0,04 4742 5

Итого по 
пролету 1Г85 73.520
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4. СОСТАЕ РАБОТАЮЩИХ
Таблица 20

м
пл

Наименование операций 
и специальность рабо-

Та­
ны!
раз­
ряд

Все­
го 
Ра­бо­
та ю- 
щих

В том числе по 
сменам

Ка­
те-

Пой­
ме-ТТЯ—

I П Ш
х и
рия ние

I 2 3 4 5 6 7 8 9
А. Производственные рабочие

I . Обслуживание мосто­
вого крана
-крановщик У 4 2 2 - Па
-строповщик Ш 2 I I - Пг

2 . Обслуживание вибро­
площадки и бетоноук­
ладчика 1У,У 4 2 2 Пг

Зо Обслуживание постов 
распалубки, сборки

ш
1У 4 2 2 - Пб

4. Обслуживание постов 
установки для натя­
жения стержней 1У 8 4 4 _ Пб

5. Обслуживание поста 
отделки панели перекры­
тий 1У 2 I I Пг

6 . Обслуживание постов 
отделки и ремонта 
доборных изделий 1У 2 I I Пг

7, Вывоз готовой продук­
ции
-  обслуживание само­

ходной тележки ш 2 I I - Пд
8 . Рабочий по переоснаст­

ке форм 1У 2 I I - 1в
Итого производственных 
рабочих 30 15 15 - -
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1 2  3 4 5 6 7 8 9

Б. Административно-технический персонал

I . Мастер 2 I X
Итого административно- 
технического персонала 2 I I

Всего по пролету 32 16 16

Примечание: Административно-технический персонал и производ­
ственные рабочие общие для всего производствен­
ного корпуса представлены в пролете производства 
наружных стеновых панелей
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Ш. КАССЕТНОЕ ПРОИЗВОДСТВО ВНУТРЕННИХ СТЕНОВЫХ. ПАНЕЛЕЙ 
И КРУПНОГАБАРИТНЫХ ИЗДЕЛИЙ В СПЕЦрОРМАХ
I . Сводима технологические данные

т
ш

Показатели Единица
измерения

Величина
показателей

I 2 3 4

I . Продукция Панели внутренних 
стен, вентблоки и 
крупногабаритные 
изделия

2* Годовой выпуск продукции М3 13500 -  в объеме изде
______ ЛИЙ
12500 -  в плотном 

теле
10690в том числе: шт.

-внутренние стеновые панели 
/кассетные/ М3 9500

-в спегформах: шт. 6140

наружные стеновые панели м3 1000

шт. 530
внутренние стены м3 300

венгблоки
шт.
м3

30
2200 -  в объеме изделий 
Х2ии -  в плотном теле

шт. 3660
прочие М3 500

шт* 330
3. Годовая потребность в 

сырье и материалах 
/бе8 потерь/
-  тяжелого бетона vQ II500
-  кераызитобетона
-  сжатом воздухе

М3
нмЗ/год

1000

17960
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I  2 3 4

нмЗ/мия 2,07
-  воде на технологические

нужды ыЗ/год
-  смазке ОЭ-2 т

-  шпаклевке т
4. Режим работы:

-  число рабочих дней в
году дней

-  число рабочих дней в 
году расчетных

-  число смен в сутки смен
-  продолжительность смены час

5 . Состав работающих чел.
в том числе
производственных чел.
ИТР

6 . Установленная мощность 
технологических токопри­
емников квт

KB8

7 . Вес технологического
оборудования т
в том числе:
кассеты т

формы т

100

44 /  с учетом потерь/ 

80.

282

247
2

8

28

26
2

149,85

401

179,37
70,0
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П. ОШСАНИЕ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ?- процесса 

I , Кассетное производство

Производство панелей внутренних стен осуществляется в 2-х кас­
сетных установках: СМЖ-3302 /лист 8000x3300 мм/ и СМ-3312 /лист 
6800x3300 мм /

Порядок работы кассетных установок следующий: после снятия пос­
леднего изделия начинается подготовка крайнего освободившегося отсека 
к формованию, заключающаяся в чистке и смазке рабочих поверхностей, 
в установке и фиксации арматуры и закладных деталей.

Контейнеры с арматурой привозятся на электрокаре из арматурного 
цеха по проезду в осях 10-11 и складываются в вертикальном положении 
на специально отведенное место в пролете у каждой кассеты.

В формовочные отсеки арматурные каркасы устанавливаются мостовым 
краном*

Чистка стенок отсеков кассеты производится внавмоскребками.
Через определенные промежутки времени /  I раз в месяц /  кассет­

ные установки /  в ночное время /  ставятся йа профилактический ремонт» 
во время которого производится механическая чистка стенок кассеты.
/  машиной СМ-259 /• 0©года после чистки из приемка под кассетами 
удаляются вручную в близлежащий хюбель и вывозятся с помощью врана 
за пределы цехе*

Для смазки рабочих поверхностей отсеков применяются распылитель­
ные устройства, подключаемые к централизованной системе смазки.

Пакет при помощи раопалубочной машины передвигается в рабочее 
положение, закрыв ею гоя замки подготовленного отсека; открываются у 
следующего отсека.

Вое операции по подготовке к формованию последующих отсеков 
повторяются по числу отсеков.

Одновременно о работой по сборке кассеты производятся различные 
переналадочные работа, связанные с переходом на формование других 
марок изделий»

К концу подготовки кассеты вое отенки, образующие формовочные 
отсеки, будут в рабочем подоишш.

После проверки правильности расположения арматуры и пр^шсакил 
етшзг* тшш шюгао ошшяйя ж каоеета готова к бетокироззята.

з&еинкз кассет батоном производится краном пз беда, бункера
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СММД/, снятой с эстакады.
После окончания бетонирования кассеты начинается тепловая об­

работка изделий. График формования и тепловой обработки изделий 
приводится на чертеже ТХ-Ю/Альбом Ш часть 2 /.

После окончания тепловой обработки готовые изделия устанавлива­
ются мостовым краном в стойки для отделки и ремонта изделий, а за­
тем краном устанавливаются в секции для складирования и выдержки 
в цехе в течение 6-8 часов, согласно„Норм технологического проекти­
рования? С .Л

2. Производство вентиляционных блоков

Производство вентиляционных блоков в спецрормах /  по 4 изделия 
в форме/ складывается из следующих операций:

-  подготовки формы к бетонированию /  чистка, смазка, установка 
арматуры и пуансонов/;

-  бетонирования с помощью бадьи, перемещаемой краном;
-  виброупдотнения бетона вибраторами;
-  тепловой обработки (глухим”паром, подаваемым во внутреннюю 

полость вкладышей. Через 1,5-2 часа после начала тепловой обработ­
ки пуансоны вынимаются выпрессовочной траверсой и устанавливаются 
на посты смазки;

-  распалубки, съема изделия и установки в зону ремонта и скла­
дирования.

Для удобства обслуживания формы окружены площадкой с отм.2560з&5 
Отделка вентблоков производится в стойках, а складирование в кон­
тейнерах в вертикальном положении с выдержкой в течение 6 часов. 
После выдержки изделия вывозятся на склад готовой продукции.

3. Производство крупногабаритных изделий в спеаЬормах
Формование крупногабаритных изделий, а также изделий сложеой 

конфигурации, про изводится в спеша лгзиров энных формах ручной иди 
крановой распалубки. Формы проектируются при привязке проекта.

Размещение форм в пролете показано условно, т.к, они проекти­
руются при привязке проекта по заданной номенклатуре. Тепловая об­
работка изделий производится паром, подаваемым в тепловые, отсеки 
форм или под колпак.

Предусмотрено обеспечение форм паром и электроэнергией.
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График формования и тепловой обработки изделий в специализиро­
ванных формах приводится на чертеже ТХ—10, Альбом Ш часть 2.

Для ремонта, отделки и складирования крупногабаритных изделий 
в пролете предусмотрены соответствующие площади.
Бетонная смесь из бетоносмесительного цеха подается в пролет 3-Г 
по бетонозозной эстакаде при помощи бункера раздаточного с прице­
пом /  СМЖ-1Б / .  Бетон из раздаточного бункера перегружается в бун- 
кер-копильник СМЖ-355, подвешенный к эстакаде.

Заливка бетоном кассет и вентблоков осуществляется враном 
при помощи прицепа, снятого с бетоновозной эстакады.

Заливка бетоном спегформ осуществляется краном из бадьи 
/  СМЖ-219Б / ,  которая привозится на электротележке /ЭТ-550/

Арматурные сетки и каркасы доставляются из арматурного цеха к формо­
вочным постам электрокаром с прицепом по предусмотренному проезду 
в осях колон I0+II.

Вцвоз изделий на склад готовой продукции производится самоход­
ной тележкой грузоподъемностью 20 тонн.

Бее подъемно-транспортные операции в пролете выполняются при 
помощи 2-х мостовых кранов грузоподъемностью 15 тн.

3. РАСЧЕТ ПРОИЗВОДСТВА

ЗЛ. Расчет Формовочного оборудования

Программа производства составляет:
-  внутренние стеновые панели, 

формуемые в кассетах -  20 формовок

наружные стеновые панели из 
керамзитобетона 
внутренние стеновые панели 
вентблоки 
прочие
/ом» таблицу 1/
Для выполнения указанной программы для производства внут­

ренних стен приняты две кассеты, одна из которых имеет формующую 
поверхность кассетных листов - 6 ,0x3,0 м, а другая 7,2x3,0 м.

-  2,2 формовки
-  0,12 формовок
-  3,7 формовки 
-1.4
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Количество отсеков в каждой кассете -  10.
Оборачиваемость кассет, согласно графику формования и тепловой 

обработки, составляет I оборот в сутки. График приведен на чертеже 
TX-IG Альбом Ш часть 2.

Для выполнения указанной программы для производства изделий в 
спешэрмах приняты 2 формы для формования вентблоков и 5 форм для 
производства крупногабаритных изделий.

Оборачиваемость форм для производства вентблоков, согласно гра­
фику формования и тепловой обработки, составляет 2 оборота в сутки.

График приведен на чертеже TX-IO,
Альбом Ш часть 2.

3.2. Расчет оборудования для отделки изделий

Отделка панелей внутренних стен с двух сторон осуществляется 
в стойках на специально отведенных площадях. Количество стоек приня­
то по количеству изделий в кассетах с тем, чтобы при распалубке 
кассет в них могли быть установлены все отформованные изделия.
Общая площадь под отделку и ремонт изделий составляет 450 м2.
Для отделка и хранении вентблоков в пролете предусмотрено 2 стойки.

3.3. Расчет загрузки мостовых кранов

Техническая характеристика крана г/п 15 т :
-Скорость подъема крюка -  8 и/мин.
-Скорость перемещения тележки -  40 м/мин
-Скорость перемещения крюка -  80 ад/мия

Таблица 21

Ш* Наименование Время Количеот- Загруженность крана в
пп операций на од- в° 0П8Ра“  течение сутокну one- шй в суя- в мин, ___________

?и£. Ш  Края *1 Края в 2

I 2 ___________ 3 4__________ 5________ 6

I . Съем внутренних
стеновых панелей из 
кассеты и установка 
в стойку для отдел­
ки 3,70 25 93
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I 2 3 4 5 6

2 . Съем внутренних стеновых 
панелей с поста отделки и 
установка его на пост 
выдержки 3,5 25 88

3. Установка внутренних 
стеновых панелей на тележ­
ку для вывоза на склад го­
товой продукции 3.1 25 78

4. Установка арматурного као- 
каса в кассету 2,3 25 58 -

5. Заливка кассет бетоном 
из бадьи, снимаемой кра­
ном с эстакады 4,0 •16 184 -

6 . Установка арматурного 
каркаса в спецрорму 2,6 4 - II

7. Заливка спецформы бето­
ном из бадьи с электро­
тележки 10 17 _ 170

8 . Установка спешализир. 
изделия на отделку и 
выдержку 3,1 4 _ 12

9. Установка спевдализир. 
изделия на тележку для 
вывоза на склад 2,7 4 _ II

10. Установка арматурного 
каркаса в Форму для 
вентблока 2,6 15 39 _

I I . Заливка формы для 
вентблока бетоном из 
бадьи 4 4 16 -

12. Выемка и установка пуан­
сонов из формы вентблока 2,6 8 21 -

13. Съем вентблока из формы 
и установке на отделку 3,54 15 54 -

'Xitm 1/Ъэд tfwixCCuoKa с отдел 
и установка в контейнер. 2,6 15 - 39
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I 2 3 4 5 6

1о.Установка контейнера 
на телекку для вывоза
на склад 3,4 3 10

Итого 465

Коэффициенты загрузки коанов равны:
Ki = 465.100 

"560------ 1,1= 54%

419x100
~960

1,1 =48%

где: 1,1 -  коэффициент на неучтенные операции

419



3.4. Расчет загрузки самоходной тележки
Таблица 22

№
пп Наименование Коли-

чеот-
во
изде­
лий в 
сутки 
в шт.

Среднее
количество
одновре­
менно
вывозимых
изделий

Коли­
чест­
во
ездок

Время в мин.

Погруз-
S /y * -  я ш Г

в цехе

Разгруз­
ка из­
делий на 
окладе

Движе­
ние те­
лежки 
на
оклад 
и об­
ратно

Продолжительность Загру- 
работы в оутки женность
тележки тележки
в вин. в %

1 2 3 4  5 6 7 8 9  Ю

X. Панели внутрен­
них стен 25 4 6 2,55 3,0 4,5

/5.55x25/+
+/£х4.5/=-=166

2. Вентблоки 
/в  контейне­

рах/ 15 6 3 3,4 2,8 6,0

/6,2x3/ + 
+/6,0x3/= 
=37

3. Изделия в
спецформах 4 2 2 2,65 2,8 6,0

= 34
Итого 44 10 237 30#

Загруженность тележки составит : 237.1,2 too# а зо#. где 960 -  суточный фонд рабочего
—  ' * * времени в мин.

960 1 2 -  коэффициент на неучтенные
операции

Скорость движения тележки V =31,6 м/мин

9/
гг
ы.
 

- 
сс
- 

I 
'ь

 •
щч

пг
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3,5. Расчет площади для складирования 
изделий

Площадь для выдержки изделий в пролете после тепловой обработки 
определена из расчета норм технологического проектирования.

б -  8 -  часового запаса хранения из тяжелого бетона;
12 -  часового запаса хранения из легкого бетона.
Для промежуточного складирования панелей внутренних стен после 

распалубки кассет в пролете установлено три -  2-х метровые секции 
с двухсторонним зажатием.

Для хранения вентблоков в пролете предусмотрены 2 контейнера.
Для складирования и выдержки изделий, изготовляемых в спец£ор- 

мах,в пролете предусмотрена площадь в 40 м2.
Общая площадь, принятая для складирования изделий, изготовленные 

в пролете В-Г, равна 100 м2.

3.6. Расчет потребности в сырье и материалах

Потребность в бетонной смеси
Таблица 23

т
пп

Наименование
изделий

Марка
бетона

Подвиж­
ность

Потребность в бетоне в

в см в год в сутки в чао , 
/макс./

I 2 3 4 5 6 7

I . Внутренние стеновые 
панели /в кассетах/

М 150 
М 300

8- 10см 
8—Юсы

9000
500

2. Спегформы
-  наружные стеновые 

панели

Керам- 
зитобе­
тон 
М 50 1*3 200

М 75 1*3 800
-  внутренние сте­

новые панели М 150 1*3 300
-  веятблоки М 200 3*4 1200
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T °  X 3 4 5 6 7

-  прочие изделия М 200 1-3 500

Всего по пролету: Тяжелый бетон II500
51 16

лерамзитобзтон 1000

Потребность в шпаклевке
Таблица 24

Ш Наименование изделий 
ПП

Расход ндаклев- 
ш  на I № по­
верхности в тоннах

Площадь 
шпаклю­
емая в 
течение 
года 
;vi2

Расход
шпак­
левки
/ т /

I 2 3 4 5

X» Внутренние стеновые
панели 0,0004 196000

2о. Изделия, изготавливае­
мые в спедх-ормах 0,0004 2000

Итого ш  пролету 198000 8Q Т
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Потребность в смазке для форм

Таблица 25

Наименование изделий 
пп

Расход смаз­
ки на I м2 
смазываемай 
грверхности

Площадь ос­
настки и 
листов 
^ас^ет

Годовой
расход
сказки

I 2 3 4 5
1, Внутренние стеновые

панели /
2 . Изделия, изготавли- ^ 0,0002 

веемые в спец)юрмах /
198000 40x1,1

Итого по производству 44

где: 1,1 -  коэффициент, учитывающий потери

Потребность в воде
Таблица 26

Наименование 
пп оборудования, 

потребляющего 
воду

Уд.расход Площадь, 
вода на подлека- 
единицу щая от- 
/шющади делке 
или обору­
дования/ м2

Расход воды

В в
сутки час 
м3/ макс, 
сут, м3/ 

чао

в

год

Приме­
чание

1 2 3 4 5 6 7 8

I, Смачивание по­
верхности из­
делий перед 
нанесением
шпаклевки 0,5 д/м2 198470

Внутрен­
ние сте­
новые 
панели

0,4 0,035 100 с 2-х
сторон

Итого по пролету 0,4 100
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Потребность в сжатом воздухе
Таблица 27

JWпп
Наименование
потребителей

Количество
потребителей

Расход воздуха Годо- 
внмЗ/мин вой оас-

Давле- При- 
ние ме- 
возду- ча-

Всего Одно- 
врем. рабо­
тающих

На
ед.оборУД.

Всего
1

ход
воз-
ж
год

ха у ниё потре­
бите­лейкгс/см2

I 2 3 4 5 6 7 8 9

I. Пневмозатироч­
ная машина 
СО-54 3 I 0,4 0,4 4500 5+6

2. Удочка на пос­
тах смазки •фо̂ м CMS-I8A-

2 2 0,5 1,0 9600 4*5
3. Пнев мо скребок 4 3 0,2 0,6 3600 3*4
4. Бункер выдачи 

бетона 2 I 0 ,0? 0 ,0? 60 5*7

Итого по 
пролету - - - 2,07 17960 *

4. СОСТАВ РАБОТШЩ
Таблица 28

Ш
Ш

Наименование 
операций и 
специальность 
работающих

Всего
рабо­
тающих

В том числе 
по сменам

Кате- Приме- 
гория чвте

&***&•**
X 1I Ш

I 2 3 4 5 13 7 8 9

А* Производств ванне рабочие
1» Обслуживание 

мостового крана:
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I 2 3 4 5 6 7 8 9
-  крановщик У 4 2 2 - Па
— строловщик ш 2 X I - Пг

2. Обслуживание кассетных установок и спецкоры
-рабочие по распалуб­
ке и сборке кассет 1У 6 3 3 Пг

—бетонщик 1У 2 I I - Пг
3. Обслуживание цоотоа 

атшка ft вемоата 
taymaaa стеновых панелей ХУ 6 3 3 Пг

4. Ремонт в отделкаспециализированныхизделий и 2 I I _ Пг
5. Вывоз готовой продукций

-  обслуживание само­ходной тележки ш 2 I I - Пд
3» Рабочий по переос­настке кассет ХУ 2 2 - - 1в

torô ggoasBonoTBeH- 26 14 12

9II1|1€ti

х» Пастер 2 I I -

g?or©.................................— __________________________
Всего eoj^o$3t?_ „  ^ J5 -  £3__________________
Примешав! Адашшстратквяо -  техатеокай персонал и пропето д- 

оибшш р&бсчао* обща® для всего производственного 
ксрпуовдредотй&аш в пролете производства наруж­
ных стеасаих зааеяай*
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Б. ОТДЕЛЕНИЕ ПРИГОТОВЛЕНИЯ ЭЫУЛЬСйОШЮй СшАЗКИ

I . Свопнне технологические данные

ал Единица Величина Примечание
{2: Показатели измере- показателей

ния для обеспе­
чения годо­
вой поограм- 
ш

I 2 3 4

и Смазки ОЭ-2 т/год 151
2 . Режим работы:

-  число рабочих дней в году 
/расчетных/ дней 247

-  число смен в сутки смена 2

-  продолжительность смены 
/расчетная/ час 8

3. Количество производственных 
рабочих чел. 2

4, Расходы составляющих смазки:
а. эмульсола ЭКС т 30
б. известкового теста или 

извести-пушонки т 1,15
в, вода м3 121

5. Сжатый воздух мЗ/год 1880
мЗ/мин 0,4

6. Вода зт  промывки баков из­
весткового раствора и смеси­телей мЗ/год 51

7* Установленная мощность тех­
нологического оборудования КВТ 25,9

8 . Вес технологического обо­
рудования т 3,22
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2 . Описание технологического процесса

Отделение приготовления эмульсионной сказки расположено на от­
метке 0,000 производственного корпуса в осях I -?  и Б-Б1/смотри 
черте* ТХ.-16/ и предназначено для централизованного приготовления 
эмульсионной смазки ОЭ-2 , применяемой для нанесения на рабочие по­
верхности металлических форм и кассет перед укладкой бетонной смеси.

й отделении установлено следующее оборудование:
-  установка для приготовления эмульсионной смазки /поставляет­

ся в комплекте с удочками для нанесения ее на рабочие поверхности 
форм и кассет/;

-  бак промежуточный для приема эмульсола со склада;
-  бак для слива эмульсионной смазки.
Эмульс ол со склада подается в отделение в промежуточный бак 

по трубопроводу, который должен прокладываться в общей изоляции 
с паровым спутником.

известь поступает в отделение в мешках на электрокаре и разгру­
жается в емкость для хранения.

Из промежуточного бака эмульсол ведается насосом в расходный 
бак установки, откуда этим же насосом путем русого  переключения 
трехходовых кранов эмульсол подается в один из смесителей в коли­
честве 50 литров.

дозирование эмульсола осуществляется реле уровня.
Перед перекачкой в смеситель эмульсол перемещается сжатым воз­

духом.
Известковый раствор готовится в двух баках. В каждый бак на 

противень загружается 12 кг извести пушенки или 24 кг известкового 
теста, после загрузки язвести в бак заливается вода. Уровень вода 
контролируется реле-указателем уровня.

Для получения насыщенного раствора вода с известью выдержива­
ется в течение 6-7 часов при температуре 50-60°С.

Приготовленный раствор насосом подается в смеситель, в который 
предварительно залито 50 л эмульсола. Для получения однородной ус­
тойчивой смазки подача известкового раствора производится во время 
работы мешалки смэойтеля и продолжается в течешш 27-30 Минут,,
Это достигается регулировкой вентиля на магистрали подачи известково­
го рзотвора в смеситель-. Подача известкового раствора прекращается 
при заполнении емкости от импульса реле-уроз.ш5« На этом закапчива­
ется приготовление смазки в смесителе.
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Готовая смазка насосом подается в магистраль, проходящую 
вдоль рабочих постов, где подключаются удочки для нанесения смазки 
на рабочие поверхности кассет л форм*

3* РАСЧЕТ ПРОИЗВОДСТВА

Потребность в составляющих компонентах смазки
Таблица 29

№тггт
Наименование
составляющих

Расход материалов
компонентов Год / т / Сутки /к г /

I 2 3 4

I. Смазка ОЭ-2 151 600
2 , Эмульсол "ЭКС"

/ 20% от объема смазки/ 30 120

3. Насыщенный расзвор извес­
ти
а* вода/80% от объема 

смазки/ 121 500
б. известь 1,15 22,5/в неделю/
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Потребность в окатом воздухе
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Таблица 30

Ш Наименование 
ш  потребителей

Количество
потребителей

Расход воздуха Годовой 
в мЗ/мин. расход

Давление
Еоздуха
V 1ТП ТП

Всего В том 
числе 
одно­
вре­
менно 
рабо­
таю­
щих

На еди- Всего ямЗ/год 
ницу 
обору­
дова­
ния

бителей

кгс/см2

I 2 3 4 5 6 7 8

X. На перемеши­
вание эмуль- 
сола в уста­
новке для 
приготовления 
смазки. 2 I 0.2 0.2 300 2

2. На борботавдю 
эмульсола и 
смазки в баках 2 2 100 2

3. На продувку 
системы тру­
бопроводов в 
корпусе I I 0.2 0,2 1480 4-5

Итого 0.4 1880
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Потребность в воде
Таблица 31

Ж
дп

Наименование
оборудования

Расход воды на единицу 
оборудования

Годовой 
расход 

■ воды, мЗ/годмЗ/сутки максимально 
в час мЗ/чао

I . Приготовление насы­
щенного раствора 
извести 1.5 1.5 121

2. Промывка установки 
системы трубопрово­
дов подачи смазки I I 51

Итого 2,5 2,5 172

4* Состав работающих
Таблица 32

Ж  Наименование специаль­
на пости или выполняемая 

операция
Тариф­ Все­ В том числе Ка­ При-
ный го по сменам те- ме-
раз­ ра­ • го- ча-
ряд бота­ I П Ш рия ние

ющих

I Рабочий по обслужи­
ванию установки для 
приготовления смазки 
ОЭ-2 и склада эмуль- 
сола Ш 2 I I Пг

Нтого 2 I I

Примечание? Отделение приготовления эмульсионной смазки 
подчиняется администрация формовочного цеха
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В. А Р М А Т У Р Н Ы Й  тт 

I . Сводные технологические данные
Таблица I

т
пи

Наименование показателей Единица
измерения

Величина
показателей

I 2 3 4

I. Программа арматурного цеха т/год 2032,2
в том числе:
а) для производства 

арматуры ; т/год 1921,2
б) для изготовления 

закладных деталей г/год I I I ,0
2. Потребность в металле с 

учетом отходов т/год 2096,0
3. Редим работы:

а) расчетных рабочих 
суток в году суток 262.

б) годовой фонд времени 
работы основного 
оборудования суток 247

в) количество смен смен 2

г) продолжительность смены час. 8

4. Количество работающих,воего чел. 42
в том числе:

а) рабочих чел. 38
б) ИТР и служащих чел* 4

5. Производственная площадь м2 2376
6. Потребность в воде к^/чао 9,82
7. Потребность в свободном 

воздухе м3/мин. 13,15
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I— 2------------------------------------------------- 3 -------- 5-------
8. Установленная мощность КВТ. 238,8

хва 3002,5
9. Вес технологического оборудования т 122,75

в том числе:
нестандартизированного т 27,3

2, Описание технологического пгюпеооа

Арматурный цех размещается в пролете Г-Д главного производ­
ственного корпуса между осями 1-23.

В арматурном цехе предусмотрено изготовление арматурных из­
делий и закладных деталей для обеспечения производства железо- 
бетонных изделий жилых и общественных зданий серии 135.

Для изготовления арматурных изделий всей номенклатуры в це­
хе установлено необходимое технологическое оборудование для за­
готовки арматурной стали ( правки, мерной резки, гибки); сварки 
арматурных изделий; сборки арматурных блоке в.

Арматурная сталь со склада арматурной стали подается в ар­
матурный цех самоходной тележкой СШ&-Х51 с прицелом СМ&-Х54,а 
затем мостовым краном грузоподьешостью 5 т транспортируется к 
местам переработки.

Изготовление арматурных изделий состоит из следующих ос­
новных технологических операций:

-  заготовки арматуры ( правки, мерной резки, гибки 
стержней, высадки анкерных головок)и проката ;

-  сварки сеток ;
-  гибки сеток ;
-  укрупнительной сборки ( доработки арматурных сетовд 

сборки арматурных блоков из отдельных элементов);
-  сварки,пескоструйной обработки и металлизации заклад­

ных деталей.
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Заготовка стержней и проката

7952/6

Для правки и резки арматурной стали предусмотрено следующее 
оборудование:

-  установка CMH-3S7 для правки и резки бунтовой стали глад­
кой диаметром 4 ► 10 мм, периодического профиля 6-8 мм;

-  правильно-отрезной автомат И-6022 для правки и резки бун­
товой стали гладкой диаметром б «• 16 мм я периодического 
профиля до 12 мм ;

-  автомат правильно-отрезной И-6118р обеспечиваший правку и 
резку гладкой стали диаметром 3 «- 6 мм.

Для резки коротких стернней длиной до 300 мм в спецификации 
на оборудование к автомату И-6118 заказаны дополнительные детали- 
скоба и планка.

Укладка бунт на приемные устройства станков вылслняетоя о 
помошыэ консольного крана чертей Ji 134333.

Резка стержневой стали производится на станках С-07ОА.
На ставках С-370А нарезаются короткие стержни из прутков 

предварительно нарезанных на правильно- отрезных автоматах.
Гибка стержней для подъемных и монтажных петель производит­

ся на станке С-146Б.
Для онижения потерь стали в проекте предусмотрена машина 

для стыковой сварки Ш-802.
Высадка анкерных головок на отержнях для напр ленно-армиро­

ванных панелей перекрытий осуществляется на установке для высадки 
анкер® CMH-I28A.

Заготовка проката для закладных деталей должна выполняться 
В РЩ с использованием заготовительного оборудования хЩ. Объемы 
работ на ножницах кривошипных с наклонным ножом НЗШ,древо-ножни­
цах Н5222А и вертикадьао-сверлильнш станке -  2HI35 для закладных 
деталей приведены в расчетной чаоти записки.

Сварка сеток.

Сварка оетох шириной до 3800 ш  с продольной арматурой 
диаметром от 3 до 12 км производится на автоматизированной линии
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на базе машины АТЬЕ 14x75-7-1.

Для раскладки продольных стержней предусмотрен стол пода- 
ший ш.2807/75* Прием и пакетирование готовых сеток осушествдя- 
етоя пакетировщиком CMH-6IA.

Сварка оеток шириной до 500 мм, которые до своим параметрам 
не могут быть сварены на линии предусмотрены одноточечные и двух­
точечные машины MT-I222 и МГМ-33,а для сварки оеток шириной до 
1200 мм -  МТ-2002.

Для оварки сеток шириной до 2000 мм из стержней диаметром 
до 6 +8 ми предусмотрена машина МТЮ-10x35, где для раскладки 
продольных стержней предусмотрен подавший стел ш.2954/5,а прием 
готовых сеток осуществляется на приемный стол ш. 2954/6.

Для гибки сеток установлен станок С№-353(сборка 6 м). 
Хранение арматурных изделий предусмотрено в контейнерах.

Укруднигельная сборка.

Ужруднительная оборка объемных арматурных блоков размером 
3 ,6  х 3,0 м из оеток , каркаоов,стержней,закладных деталей и др. 
алемеятсв для доборннх изделий предусматривается на горизонталь­
ней установке СШГ-64Б в кондукторах с помощью подвесной сварочной 
иатвв МИГ-606 с клешами КТП-8-2 и вязки проволокой в недоступ­
ных для сварки местах.

Сборка объешых арматурных блоков размером в плане 3,1x7,2м 
производятся на вертикальной установке CMS-286A.

Для сборки яадпроемных каркаоов (перемычек)наружных и вну­
тренних стен, изделий размером в плане до 0,8 м и вентблоков пре­
дусмотрена линейная установка, оварка производится подвесной сва­
рочной машиной ЫШ-806 с клешами,которые перемещаются по монорель­
су ряш  для подвески.

На вертикальной и горизонтальной установках выполняется 
также доработка оеток ( вырезка проемов, приварка отдельных стер­
жнем,закладных деталей, монтажных петель и др.).Вырезка проемов 
у  вертикальном установки осуществляется механизированными ручны­
ми нпяижшшч <305-2X4.

В цехе предусмотрено место размером 3,0 х 2,5 м для дора­
ботки сеток (сантехкабан, колонн) ручными ножницами и сборки ар- 
матуряыг блоков не массовых изделий.
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Для изделий панелей перекрытий,лотковых плит, прижимных ка­
мней арматурные блоки не с обираются, у кладка отдельных элементе© 
производится в формы.

Изготовление закладных деталей

Отделение сварки и металлизации закладных деталей размешено 
в арматурном цехе между осями Т% -Д и 20-23.

В состав отделения входят:

сварочный участок ;
пескоструйный участок ;
металлизационный участок.

Заготовка стержней для анкеров выполняется на оборудовании 
арматурного цеха, проката -  в РМЦ.

На сварочном участке производится ручная дуговая электросвар­
ка,сварка в среде углекиолого газа и сварка тавровых соединений 
под слоем флюса на автомате ДДФ-2001.

После сварки закладные детали, подле жатке антикоррозийной 
защите, поступают на пескоструйный участок. Обработка поверхности 
закладных деталей металлическим песком производится в специальном 
пескоструйном шкафу пескоструйным пистолетом под давлением сжато­
го воздуха.

Шкаф оборудуется отоаоывашей вентиляцией для удаления пыли, 
образующейся при обработке деталей.

Закладные детали с очищенной поверхностью подаются к метал- 
лизапионной кабине со стационарным электрометаллизатором ЭМ-15. 
Процесс металлизации заключается в нанесении расплавленного цинка 
под давлением сжатого воздуха на подготовленную поверхность.

Толщина наносимого сдоя цинка, заданная в чертежах заклад­
ных деталей,зависит от числа проходов закладной детали перед ооп- 
лом металлизатора.

Подъемно-транспортные операции в пределах арматурного це­
ха осуществляются о помощью мостовых кранов грузоподъемностью
5 Транспортирование арштденх стержней, каркасов,сет as, 
стропов очных петель и закладных догадай производится в специаль­
ных контейнерах.
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Подача готовых арматурных изделий из арматурного цеха а фор» 
ковочные пролеты осуществляется на электрокарах о прицепами»

Для механических испытаний образца арматурной стали и арма­
турном цехе между осями Г2 -Д и 1-2, предусмотрено помеоенве, в 
котором установлена разрывная машина Р-50*

3. Расчет производства.

Расчет производства выполнен методом расчетных представителей.
Воя номенклатура железобетонных изделий разбивается на труп­

пы изделий по характеру армирования.Из каждой группы выбирается 
изделие -  расчетный представитель -  наиболее массовое и характер­
ное по армированию для данной группы*

Объемы работ, определенные для расчетных представителей,пе­
реносится на количество расчетных изделий, которое определяется 
путем деления расхода стали каждой группы изделий на расход стали 
расчетного представителя каждой группы.

При этом количество расчетных изделий может не совпадать 
с количеством изделий по номенклатуре*

Вое расчеты приведены в таблицах: 2,3,4,5,6,7,8,9ДО,XI.
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3*1, Расчет количества представителей

Таблица 2
ТКрка-----
изделий
предста­
вителя

ТЙсЗЭд— идаздгташ^..ТГрдмётание
стали стали чество 
на на рас- 
изделие, группу четных 
предста- пред- изделий 
витель стави- (шт.)
(кг.^ телей

— 1 — Ч > — 1

Жй Наименование 
пи изделий, 

входящих в 
грушу

I 5Г “Г
НР-63-28-4 59,87Наружные стено­

вые панели двухмодульные с 
проемами( Л JS 
Ii2»3;4;556s 46; 47 по номен­
клатуре)
Наружные стено- ШР-63-24 48,56 25,9
вне панели 
двухмодульные без проемов
к # ° ;168,169 по номен­
клатуре).

Наружные стено- НР-30-28 
вне панели 
одномодульные 
с проемом

Наружные-стено­
вые панели одно- 
модульные без 
проема

Наружные стено­
вые панели

Наружные стено­вые панели. НУ-12-28- 
-  I

110,75 1850 Длина от
6 м и более. 
Ширина от
2 .6Т
до 3,0 м.

530

31,97 75ДЗ 2350

НГУ-30,28 44,13 30,45 690

НП -̂63,5 15,17 14,3 943

17,06 11,43

Длина от
6.0 м и 
более. 
Ширина от
2.0 м до 
3,5 м,

ТЬпгая от
2.0 м до
Ы &от 2,0м 
до 3,0м
Длина от
2.0 м до
Штина 
от 2,0м 
до 3,0м,
Дпыл от
6.0 и и 
более,Шпгтопт
0 , 4 5 м ,



Т П  4о 9‘ Ю - 4 4  ч,1 - J3 -
Таблица 2(продолжение)

I 3 ------- g------- -----5— ----- 5-----~“Б----- ------- Гр-

7. Панели наружных ЦРп-63- 71,72 113,39 1581
стен цокольные 
(все)•

22-6

8. Внутренние стено- В-58,26-1 36,93 177,82 4815вые панели 
(с проемом).

9, Внутренние сте- В-33.26 17,05 58,48 3430
новые панели 
без проема

10, Внутренние сте- ЦВ-59.20 43,67 89,31 2045новые панели 
(цокольные )

I I ,  Перегородки ке­
рамзитобетонные Ш-Ю 3,18 49,52 15572

12, Панели перекрытия ПК-63-30-30 94,0 593,23 6311
более 
4,5 м.

13, Панели перекрытия ПК-30-29 28,51 103,83 3642 Длина
меньше
4,5м.

14, Панели крыши. ПР-63-24 83,47 93,47 1120
15, Балконные плиты Ш-38ДЗ 83,46 117,51 1408
16, Вентиляционные HB-9*28 22,46 76,21 3393блоки.
17. Стенки сантех- ПСЖ-1 9,69 62,74 6475кабин и поддоны
18. Лестничные ЛП-28-16 39,42 28,34 719

площадки.
19, Лестничные марши ДМ-17-12 15,69 15,41 982
2Q. Наружные стено­ HF-72-I2- 59,54 89,79 1508 да по но­

вые панеящддн -3 5 менклату­
общественных ре?
зданий ) 192+196;

200+208;
219+226;
218а,б.

21, Наружные стено­
вые панелиСдшг

HP-7-2I- 
-  35 II ,19 30,94 2765 да пономен—общественных клатуреjадаядй ) 197+199;

209+218;
227+232.



WtOf-tO-M Ал.Ш 4.1 - 74 - 7922/6

Таблица 2(продолхенив)

I 2 3 4 5 6 7
22. Прижимные 

камни.
АП-33-6 8,1 15,09 1862

23. Колонны КЖ-84.4-1 366,79 49,15 134

2032 Д 9



ТП4о9-№-44 А*»!11 -  75 7922/6

Ш> наименование дд изделий, 
входящих в 
группу

3.2. Сводные объемы работ
Таблица 3

Коли- х'ехаологичебкие оперший.

9*

марка1
изделия

предста­
вителя.

во
четных
Н Г(пн.)

Наружные сте­ HP-63- 1850I. новые панели (о проемами) -28-4

Наружные сте­
новые панели НДР-

-63-242* (двузшодуль- ВЫ6 без, проемов)
§30

3* Еедушшз сте­
новые панели 
(од&свщдуль-

КР-80-
-28

2350

5*

6*

7.

БЫО О проемам)
Наружные Сте­кшие SSSS9SS 
(однокедуль- 
ено без 
вдоода)

Нарушь сте- 
вшш панели
Наружные 026-

ЯТУ-
-30*28

680

843

НУ-ХЙ- €70 -28-1

ЕНХ стен цо­
кольные! вое)

Внутренние 
огевшые 
пазели 
(с  проемом)
Внутренние стеновые 
панели!без 
проема)

! *

1581

Правка в резка 
пог.м.

Т Ш и Г
отерж-

СШ-357 И-6022 И-6118
• Av«
С-370А
шт*
отгра­
ней

5 6 7 8
54,06 50,96 140,16 98

I000XI 94276 259296 I81300

75.38 0.5 59,35 . 141
39950 265 31460 74730

- Х.8,92.. 75.15 44
95222 4*462 176600 103400

40*98 38.52 52

28230 26579 33099 35880

29.68 2Д2 18
27990 2000 48678 16974
12.74 15.52 -ха,м„.___
8540 10400 12623 32830

4.8 ш 127.2 Щ
7589 - 201103 X68I0

58 >33 4,74 59,65 87

ШШ 281003 22823 2872X0 4X8905

В-33*26 3430 65000 147490*



тп к 09-ю-44 Ал.Ш ч.Х 76 7922/€

Табдвца З(продслванав)

Т е х н о л о г и ч е с к и е  о д е р ш ш а . в ы д о д н я е ш а в а  м а ш и н а х
ГШа-----Бы6адка"егеря- анкеров 
вей на схер- 
С-146Б жнях шт.ГИбсв CMS-I28A 

шт.охер- жнай.

Оварка сеток св.точек
«варка сетокQOP.BS.

гиока
сеток

Ш-1222 КГ-2002 ШИЗ3 АТШ-141̂ 75-7-1
мш;-10x35

ОЫЖ-353

9 10 II 12 13 14 16—
48 - 20 273 380 - 7
88800 - 166500 505050 703000 - - 12950

58 _ 168 - 160 - - I
30740 - 89040 - 84800 *" — 530

36 - 80 119 206 - - 7
85500"' “г а ш г “"279650""ШПЯГ 16358

54 146 9S 1.55 4
37260 - I0C740 - 67620 - IC70 2760

10 20 208 I
9430 — 18860 - 196144 - - 943

29 84 о» 2 _
19430 -• 56280 - - - - 1340

32 176 80 120 _______
50592 - 278256 126480 189720 - - 3162

14 т* 300 - - - -
674X0 щ* 1444500 - -

10 ;  т в  „ о>» — — «> __ 2.
3430 603680 ъ* - - •• 6860



T nhM-iO'ty А л . Ш  ч . 1 7? 7 ?гг/б

Т а б л и ц а  З С п р о д о л ж е н и е  )

Т е х н о л о г и ч е с к и е  о п е р а ц и и  . в ы п о л н я е м ы е  н а  м а ш и н а х  
г е з к а  Д у г о в а я  и в а р к а  М е т а л -  п р о с и в -  н о ж н и ц ы  ь е р т и к а л ь н о -
п р о к а т а  с в а р к а  п о д  е л о -  л и з а -  к а  о т -  к р и в о -  с в е р л и л ь н ы й
Н5222&  Ц Д Г - 6 0 8  е м  ф л ю с а - ц и я  в е р с т и й  ш и п н ы е  с т а н о к
ш т . р е з о в  и П С О -  Д Д Ф - 2 0 0 1  з а к л а д - в  п л а с -  с  н а к л о н - 2 Н - 1 3 5

-3 0 0 2 7 - с в . т о ч .  н ы х  т и н е  н ы м  н о -  ш т .  о т в .
п о г . м .

м 2
в т .  о т ­
в е р с т и й

к о м
H3I2X
ш т . р е з .

17 18 19 20 2 Х 22 23

7 0 ,6 8 6 0 ,4 5

12950 1258 I I I 0 0 833

_ - Ю 0 .4 6 4 0.17 8

5300 244 2X20 90 4240

8 -  0 .3 4 0 .5 4 8

18800 600 - 1270 18800

8 0 .5 8 4 0 .5 3 8

5520 400 2760 366 5520

..г 0 ,1 2 2 __ 0 .0 2

1885 И З 1886 19 -

5 0 .4 6 2 0 .2 2 8

3350 308 1340 147 5360

4 0 .3 4 0 .23 8

6324 538 - 364 12648

3 0 ,2 4 X 0 .002 5

14445 П 5 6 48X5 10 24075

2 0 .2 4 2 0 .0 2 2

6860 823 6860 69 6360



Ал.щ 4.1 78 7 9 Z Z /6

Таблица 3
I 2 3 4 5 6 7 8

Внутренние. 
10. с те новые 

панели 
(цокольные)

да-бэ-
-20 2045 52 29- ЗЭГ.35 163

106340 59310 68201 333335
Перегородки II«керамзито- 
бетонные. п п - ю 15572

1.58 1,36 19,9 5
24604 2117 8 309883 77860

Панели дерек- 
12.рытия.длина бо­

лее 4,5м.
- ПК-63- 

-30-30
6311

96.77 10.32 224.64 204
610715 65130 I4I7703 1287444

Панели дерек-
3642

54.14 41.58 84.22 8813.рытия,длина меньПК-ЗО- 
аю4,5м. “  29 I97I78 I5I434 306730 320496

14 П̂анели крыши. ПР-63- 
-  24 1120

146.33 7.88 90.8 227
163890 8826 i d  696 254240

Тк Балконные
А 0 * Ш Ш Т Ы .

31.36 105.46 51.68 ... 277
БП-38-
-1 3

1408 44155 148488 72765 390d6

тс Вентиляционные 
1Ь* блоки.

5.6 2.2 __ 90,6 . n o
ВВ-9-
-28

3393 19000 7465 3C7406 373230

Стенки сантех- 4.58__ 33.88 20.96 7
17.кабин и поддоны.

ПСЖ-1 6475 29660 219373 I357I6 45325

то Лестничные 
4,0‘ плошадки

tTTT OQ f - 55,04 51,62 54
Л Ц - л о - С о - 39574 E7II5 38826

tq Лестничные 
1Э#марши

5*57. 15.34 44.86 32
М-47-12 982 5469 15064 44053 31424

Наружные
-35

143.53 49.24 190
стеновые

20.цанели(вля 1508 216443 7 4 2 5 a - 286520
общественных
зданий).



777 Ьо9-10-44 Jbuiii чЛ 79 7722/6
Т а б л и ц а  3 ( п р о д о л ж е н и е )

9 1 0 I I 12 13 14 15 16

14 - 84 76 60 - - 2

28630

9

I7 I7 8 0 155420 122700

2 ,5 1

4090

140X48 - - - - 39086

46 1 0 . 288 512 6 .2 7 8

290Q06 631X0 1 8 Г7 5 6 8 - 3231232 39570 - 50488

46 1 4 4 _ 5 .9 4

167532 - 524448 - - 21633

28 2 270 148 6 .2 7 I

31360 2240 302400 - 165760 7 022 - 112 0

66 448 7 .5 2

92928 630784

1 8 0

10588

5 .5 2

610740 1 8 730

ю 2 .4 2

64750 15670 -

1 2 8 249 2 .7 9 - 5

8628 5752 172031 2006 - 3595

6 39 1 .1 9 1 .3 4 5

5892 38298 1170 1315 4910

5 6 229 180 я 5

84448 *» 330252 271440 _ 7540



тп boq-io-M А л .  Ш  ч . 1 80 1922/6
Таблица 3(продолжение)

17 18 19 20 21 22 23

3 0 ,3 6 I 0 ,0 2 I

6135

3

740

0 Д 6

2045

2

41 2045

46716 2492 3 I I 4 4

8 1 , 2  .

8960 1344

23 3 .2 4 26 4

32384 4562 36608 5632

8 20

27144 67860

4 0 ,0 4

25900 260

3 0 .7 9 1 2

2946 776 X I7 8 4

4 0 .4 8 0 .0 8 4

6032 724 _ I2 Z 6002



7П 40940-44  Ал.Ш чЛ 81 7922/6

Таблица 3

I 2 3 4 5 6 7 8
21. Наружные o ie - _ _ 38,98 16,87 _ 46

новые панели Кг-7 -
(для общес­ -21435 6/OU 107780 46646 — X27190
твенных зда­
нии) 35,55

22. Прижимные АП-33- 1862
камни -6 т 66194 - -

23. Колонны кж- 134 - 51,8 - 273
-04.4-1 - 6941 - 36448

2136114 1237086 3916340 4629673



тл коч-\о~М А л . Ш  чЛ 82 1922/6

Т а б л и ц а  3 ( п р о д о л ж е н и е  )

9 10 I I 1 2  13 14 15 1 6

5 106 60 2

13825 293090 165900 5530

36 84 2

67032 156408

476

3724

63784

I 387170 65350 7060230 2537940 5245080 S7660 61270 125290



io9 -to-44 А л .  ill Ч.1 _  83 - 7  922/6

Т а б л и ц а  3 ( п р о д о л ж е н и е )

17 1 8 19 20 21 22 23

I 0 ,0 9 0 ,0 4 2
Т 7 Б 5 i l l 5530-----------------------

6 0 ,9 6

I I I 7 2

25

1788

3 ,8 1 2 12
3350 510 268 1608

248940 1 9 090 180320 3340 S 6 9 I0  25000
(1 0  % ОТ

о б ъ е м е

1608



тп коя-io-M А л . Ш  ч Л 84 7922/С

3*3, Расчет оборудования
Таблица 4

№№ Наименование 
пп оборудования, 

его марки
Еди­
ница
изме­
рения

Производи­
тельность 
оборудования 
в в год 
час

Годовой Рас- Приня-
обьем чет-* тое
работ ное коли-

коли- чес- 
чео- тво
тво обо-
обо- рудо-
РУДО- ва- 
вания ния

I 2 з 4 5 6 7 8
I . Установка для 

правки и резки 
арматурной стали 
СЙЖ-307 п.м. 1200 4742400 2136Г14 0,45 I

2. Автомат правильно- 
отрезной И-6022 п.м. 650 2568800 1237086 0,48 I

3. Автомат правильно­
отрезной И-6X18 п.м. 1200 4742400 3916340 0,82 I

4. Станс» для рез­
ки арматурной 
стали С-370 А
а) длина меньше 

0,5 м
шт.резов 100 395200 381223 0,96 |

б) длина более 
0,5 м

j » . . 300 1X85600 55390 0,04 1| 2

5. Станок для гибки арматурной отели
шт.гибов 400 1580800 1387170 0,87 I

6. Станок для гибки 
сеток СШ-053

шт.гибов 40 158080 125990 0,8 I
7, Машина для кон­

тактной точеч­
ной сварки 
МТ-Х222

шт.ов.
точек 1000 3952000 7060230 1,78 2

а, Машина для кон­
тактной точечной шт.

св.сваркишчГоог. точек т ЗШ600 2537940 0,8 1



ТЛ 4o9-fO-W Ал.Ш чД 85 792S/€

Таблица 4(продолжение )

I 2 3 4 5 6 7 8
9. Машина для контак­

тной точечной 
сварки МТМ-33

шт.СВ.
точек 1500 5928000 5245080 0,88 I

10. Машина многоэлек- 
тродная для точеч­
ной оварки сеток 
ATM314x75-7-1 п.м. 48 237120 97660 0,41 I

II . Машина многоэлек­
тродная для точеч­
ной сварки сеток 
№£10x35 п.м. 30 I I8560 61270 0,51 I

12. Машина для высадки 
анкеров СМЖ-128А

шт.
стер­
жней

40 158080 65350 0,41 I

13. Машина для электри­
ческой контактной 
стыковой сварки 
М3-802

Принято без расчета для 
утилизации отходов I

14, Сварочный преобра' 
зователь тока 
ПС0-300-2У о



ТП ko4-№-kk АЛ.Ш ч.1 86 7 9 2 2 /г

3.4, Р а с ч е т

оборудования для изготовления и металлизации 
закладных деталей

Таблица 5

звг
пц

наименование 
оборудования и 
его марки

&и-яицн
изме-
рения

производи­
тельность 
оборудования 
в в год 
час

Год ой ой
объем
работ

гао- приня- 
чет- тое 
нов коли- 
кол-во чество 
обору- обору- 
дова- дава­
ния ния

I 2 3 4 5 6 7 8
X. Пресс-ножницы

комбинированные
И5222А

шт.
опера­
ций ТОО 395200 345850 0,88

2, Ножницы криво- 
шинные с наклон­
ным ножом 
НЗХ2Х

шт, ре зов 20 79040 25000 0,31

3. Вертикально-
сверлильный
станок
2H-I35

шт,
отвер­
стий 30 II8560 1608 0,01

4. Автомат для 
сварки под слоем 
флюса тавровых 
соединений 
АДФ-20СХ

шт,
сварок 100 395200 180320 0,45 I

5. Полуавтомат для 
сварки в среде 
углекислого 
газа 1ЩГ-608 п,м. 5 19750 9400 0,48 I

6. Сварочный пре­
образователь 
тока
ПС0-3002У п.м. 3 II85S 9690 0,82 2

7. Кабина для ме­
таллизации 
ш. 2807/103

ШТ*
М2

6Р„
2,5

207480
9880

?5500
1670

0Д7 X



тп Цоя-ю кЦ Ал.Ш ч Л 87 1922/6
Таблица 5(дродолжение)

I 2_______________ 3
8* Шкаф пескоструй- __

н ы й  _  —Ш.2807Д0Г £

4 5 6

30 103740 35500
4940 1670

7 8

0,34 I



/\09-t0-M Ал.Ш ч.1 19Z2/6

3.5* Р а с ч е т
вертикальной установки 

каркасов CI объемных

Таблица 6

№
лд

Наименование изделий Коли­
чество
изделий
подле­
жащих
сборке

(шт.)

Производи­
тельность

(шт.)
Рас­
четное
коли-

Приня­тое
коли­
чество
уста­
новок

в
час вгод

ЧСиХДУ
уста­
новок

I 2 3 4 5 6 7

I . Наружные стеновые 
панели. 6394 7 27664 0,23 _

2. Наружные стеновые
панели
(цокольные) 2343 6,5 256^3 0,09 ,

3. Панели внутренних 
стен. 5412 7 27664 0,2

4* Панели внутренних 
стен( цокольные) 1514 7 27664 0,05 —

5. Перегородки керам­
зит обе тонные 3358 12 47424 0,08 ..

6. Панели крыши 1200 6,5 25688 0,05 -
7# Балконные плиты,там­

бурные плиты,козырек 
над выходом,стойка 
и стенки под козы­
рек 2558 6 23712 0,11

8. Лестничные планами 1068 8 31616 0,03

Итого по установке 0*84 Принимаем 
I уста-



ГГ? 4 о 9-Ю'ЬЦ Ал.Ш ч.Х 89 7922/6

3.6. Р а с ч е т
горизонтальной установки для сварки объемных 
каркасов СШГ-64Б.

Таблица 7

JST
Г'Г*

наименование изделий лоли- 
чз сгво 
изделий,

Производи- 
тельность 
___ im .)____

Рас­
чет-

Приня­
тое

подлежа­
щих
сборке

(Ш7.)
в
час

в
! ГОД

nug лил—ои
коли- уста- 
чество новок 
уста­
новок

I 2 3 4 5 6 7
I . Наружные стеновые 

панели 1000 5 19760 0,05 «щ

2. Наружные стеновые 
панели(цокольные) 2493 5 19760 0,13 .

3. Перегородки керам­
зит обетонные 29X7 6 23712 0,12

4. Лестничные марши. 660 5 19760 0,03 —

5. Вентиляционные блбки 3660 5 19760 0,19 -

Итого по установке 0,52 Прини­
маем 
I уста­
новку



тп Ал.Ш ч.1 90 -Т922/6

3.?* Р а с ч е т

линейной установки для сварки каркасов

Таблица 8

3*8 Наименование изделий Коли- Производи^
пп чеотво тельностъ

изделий (дт.) 
подлежа- в в
тих час год
сборке 

(шт.)

Рас- Приня- 
чег- юе 
ное коли- 
коли- чество 
чество уста- 
уста- новок 
ноаок

I 2 3 4 5 6 7

I .  Наружные стеновые 
панели. 3540 7 27664 о д з

2. Наружные стеновые 
панели(шириной 
до 800 мм ) . 2256 3 II856 0,19

3. Панели внутренних 
стен 2502 7 27664 0,09

4. Панели внутренних 
стен(цокольные) 1514 7 27664 0,05

5. Колонны, ригели 176 I 3952 0,04

Итого по установке 0,5 Прини­
маем 
I  уста­
новку



ТЪ коЯ'Ю’ ЦЦ Ал.Ш ч.1 -  2 *7922/6

3.8. Р а с ч е т

расхода воды
Таблица 9

Наименование машин 
пп

JC-bo
машин

Расход воль 
на
единицу
обору­
дования

[ м3 час.
на все 
машины

I 2 3 4 5
I . Машина для контактной 

сварки МТ-2002 I 0,8 0,8
2. Машина для контактной 

Iочечной сварки 
Щ-1222 2 1.0 2,0

3. Машина для контактной 
точечной огарки 
МГМ-33 I 0,68 0,68

4. Машина для электрической контактной с тык свой 
сварки МЗ-802 I 0,04 0,04

5. Машина многоэлектродная 
для точечной огарки оеток 
ХОД 14x75-7-1 X 2,0 2,0

6. Машина многоэлектродная 
для точечной оварки оеток 
ЙМЗ-10Х35 I 1.2 1.2

7. Машина для высадки анкеров 
CMS-I28A' I 1.0 1.0

8* Машина подвесная для элек- 
трячеокой контактной 
точечной огарки Ш-806 X 0,6 0,6

9. Горизонтальная установка 
для огарки арматурных 
каркаосз СМЕ-64В I 0,6 0,6

10. Вертикальная установка для 
огарш^арштургыи каркасов

I 2,4 2,4



in4oq-io-44  ал. ш ч л  -  9:2 7922/6

Таблица 9(продолжение )

I 2 3 4 5

I I .  Автомат для сварки тавровых 
соединений под слоем флюса 
АДФ-20& I од ОД

Итого: 11,42



77? 4о9-Ю-44 Ал.Ш ч.1 93 7?гг/б
3.9* Р а с ч е т

расхода воздуха

J№ Наименование 
пп оборудования

Таблица 10
к-во Потребность в св’оЗЕдном ма- воздухе,нмЗ
шин в ми- в ми- в" час

нуту нугу на все
на еди- на все машин
ницу машины

обору­
дова­
ния

I 2 3 4 5 6

I . Машина для контактной 
точечной сварки 
МТ-2002 I 0,2 0,2 Z2

2. Машина для контактной 
точечной сварки 
ИГ-1222 2 0,3 0,6 36

3. Машина для контактной 
точечной сварки 
МТМ-33 I 0,54 0,54 32,4

4. Машина многоэлектрод­
ная для точечной 
сварки сеток 
АшП:4x75-7-1 I 7,0 7,0 420

5. Пакетировщик
CME-6U I 0,025 0,025 1,5

6* Машина многоэлехтррдная 
для точечной сварки 
сеток МТШ-Х0х35 I 0,33 0,33 19,8

7. Станок для гибки сеток 
СМН-353 * 0,48 0,48 28,8

8, Машина подвесная для 
электрической контакт­
ной точечной сварки 
МШ-806 I 0,28 0,28 16,8

9. Горизонтальная устансвка 
для сварки арматурных 
каркасов 
СЩ-64Б I 0,28 0,28 16,8
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Таблица Ю(продолжение)

X 2 3 4 5 6

10. Вертикальная установка 
для сварки арматурных 
каркасов 
СыЖ-286А I 1,12 1,12 67,2

I I . Машина для высадки анке­
ров
СшЖ-128А I 0,58 0,58 34,8

12. Шкаф пескоструйный 
ш. 2807ДОГ I 2,0 2,0 120

13. Кабина для металлизации 
ш.2807/103 I 2,5 2,5 150

14. Автомат для сварки 
тавровых соединений 
под слоем флюса I 0,5 0,5 30

Итого: 16,44

с учетом коэффициента 
одновременности 0,8 13,15
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3*10. Потребность в арматурной стали

Таблица II

т  Класс 
пд стали

Диа­
метр,
мм

потреб­
ность
арматур­
ной
стали на 
годовую 
програм­
му без отходов, 

т.

% Отходы Обшая
потребность 
арматурной 
стали на 
годовую 
программу с 
отходами, 

т.

I 2 3 4 5 6 7
I AI 6 136,47 3 4,1 140,57

8 104,64 3,14 107,78
10 13,94 0,42 14,36
12 165,18 5,0 170,18
16 97,77 2,93 100,7
18 83,92 2,52 86,44

Итого: 601.92 _ _ 18.II 620.03
2. ап о 7,95 3 0,24 8,19

10 45,65 1,37 47,02
12 5,87 0,18 6,05

Итого: 59,47 1,79 61,26

3. АШ 6 III ,31 3 3,34 114,65
8 71,39 2,14 73,53
10 69,81 2Д 71,91
12 86,55 2,6 89,15
14 10,22 0,3 10,52
16 5,28 0,16 5,44
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Таблица II(продолжение)

1 2  3 4 5 6 7
20 0,5 3 0,02 0,52
28 22,49 0,67 23,16
32 0,89 -Л— 0,03 0,92

Июго: 378.44 II .36 389.8
4. Холодно» о тянутая ° 

пртво- а 
лока

110,99
241,6

3 3,33
7,25

114,32
248,85

*  5 196,91 5,91 202,82

Итого: 549.5 „16,49 ... 566.0
5, А1У 10 97,95 3 2,94 100,89

12 211,67 6,35 218,02
16 22,22 0,7 22,92

Итого: 331,84 9,99 341,83

6. Прокат £ «=6 18,36 5 0,92 19,28
3 «8 60,3 3,02 63,32
г «хо П,16 0,56 П,72
3 *14 0,35 0,02 0,37
2 «16 1,79 0,09 1,88

50x5 3,21 -*» 0,2 3.41
4. 70x45 3,38 0,2 3,58
<1 100x10 5,46 0,3 5,76

с*  ю 7.СЛ 0.4 7.41
Итого: I I I .02 - 5,71 116.73
Всего: 2032,19 63,45 2095,64
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4. СОСТАВ РАБОТАШИХ

1И8 Наименование Та- Все- В т.ч . по Кате- Приме-
пп специальностей риф- го сменам гория чание

или выполняемой ный раб о - раоо-
одерации раз- таящих I 2 таппих

ряд

I
1 7

2.

3,

4.

5.

6*

7 .

8,

8.

2 3 4 5 6 7
Обслуживание правиль­
но-отрезных станков 
СМЖ-357 ,И6П 8 ,И6022 ХУ 3 2 I 16
Обслуживание станков 
для резки арматурной 
стали C-G70A, 
машины для стыковой 
сварки Ш-802 и 
машины для высадки 
анкеров С №-128 А ХУ 5 3 2 16
Обслуживание станков 
для гибки арматурной 
стали C-I46B Л 2 I I 16
Обслуживание машин 
для точечной сварки 
арматурных сеток 
MT-1222 ,Ш!-2002 ХУ 5 3 2 26
Обслуживание машины 
для точечной оварки 
арматурных сеток 
шм-зз ХУ 2 I I 26
Обслуживание ш ого- 
эшектродных машин 
для сварки сеток 
АТШ14х?5-7-1, 
АТЮ10Х35 У 2 2 26
Обслуживание станка 
для гибки сеток 
СЖ-353 ш I I _ 16
Обслуживание линейной 
установки ХУ I I . . 26
Обслуживание горизон­
тальной установки 
СМЖ-54Б 1У I 1 26

8
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I 2 3 4 5 6 7 8
10* Обслуживание верти­

кальной установки 
СОТ-286А 1У 6 4 2 26

I I . Обслуживание шкафа 
пескоструйного 
и кабины для 
металлизации У I I 2г

12. Электросв аршик У 3 3 - 26
13. Обслуживание мосто­

вых кранов ш 4 2 2 16
14. Рабочие по комплек­

тации и доставке 
арматурных каркасов 
в форме© очные 
пропеты п 2 I I 16

Итого: 38 24 14

Админис тративн о-
технический
персонал

15. Начальник цеха - I I - -
16. Механик - I I - -
17. Мастер - 2 I I -

Итого: 4 3 I
Всего: 42 27 15
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П. ТЕХНОЛОГИЧЕСКОЕ ДАРОСНДБЖЕНИЕ, 
ПРОМПРОВОЖИ

Начальник отдела £ 6 0. Кувшинский

/гл.специалист отдела Л 6 В. Бормоятов
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I . Технологическое пароснабженив
Т.Т.Введение

Тепловая обработка железобетонных изделий производится 
в напольных камерах периодического действия, кассетах и спе­
циализированных формах.

В качестве теплоносителя принят водяной насыщенный пар, 
поступающий из тепловой сети предприятия.

В системе технологического пароснабжения корпуса приняты 
следующие датцгоятау пара:

а) на вводе в производственный корпус и в магистральном 
паропроводе до редукционных установок в пролетах 4 ати;

б) за редукционными установками перед $амерами периодичес­
кого действия и кассетами 2 ♦ 2,5 ати;

«перед специализированными формами 0,85 ♦ I ати.
Лая саженая я поддержания требуемого давления пара пре- 

даштреш! редуотгоявае установки, оборудованные регуляторами 
т т т я  прямого действия "после себя” типа 21ч10нд.

Конденсат, образовавшейся в процессе тепловой обработки 
иадедай от кассет а спецфора возвращается в тепловую сеть 
предприятия, а от шкшннх кзжер периодического действия 
сбрасывается s ванадвзащ»,

Цропеос тепловой обработю! изделий в кшзрах, кассетах 
и спецфоршх, а телке управление штязнзми вентиляторами ка­
мер перштеокого действия автоматизированы (Смотрите разде̂  
"Автоматиаашя тешювйг процессов0).

Трубопровода в пролетах прокладываются по колоннам под 
плещадкеаш оболуанввная г в подпольном канале.

В системе парохшозсдов в местах окопленпя попутного кон­
денсата проектом преарокотртв его отвод черев конденсатоот- 
водчив ъ оберкзй нешшсатоцровод.

Х,2»йа5-5дьнае %?тщ перкогичесж̂ го 
действия

Тешовея обработка изделнй осуществляется за счет тепла,
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передаваемого от пара, имеющего непосредственный контакт с 
изделиями. Равномерная раздача пара в камере производится че­
рез перфорированный регистр, уложенный на дне камеры.

На паропроводе перед каждой камерой устанавливается ре­
гулирующий клапан типа 25ч32нж (смотрите раздел "Автоматизация 
тепловых процессов” ).

Цикл тепловой обработки изделий в камере разделяется на 
три периода:

а) подъем температуры (нагрев изделий с 1 н до!» к ;
б) изотермический прогрев при!const e t*
в) охлаждение- вентиляция камеры.
Каждая камера оборудована приточным и вентиляционным во­

дяном эжекторными затворами.
Затворы предназначены для герметизации внутреннего объе­

ма камеры в период тепловой обработки изделий и вентиляции 
камеры в период охлаждения.

Конструкция приточного затвора позволяет поддерживать из­
быточное давление в камере в период тепловой обработки изде­
лий не свыше 15мм водяного столба.

Через приточный затвор происходит сброс избыточного дав­
ления.

В период вентиляции камеры в эжекторы водяных затворов 
подается пар. Вода из нижних бачков затворов поднимается по 
трубкам в верхние бачки за счет разрежения, создаваемого эжек­
торами в верхних бачках.

Камера разгерметизируется, воздух из цеха через приточ­
ный затвор поступает в камеру, охлаждает изделия и через вен­
тиляционный затвор паровоздушная смесь отсасывается вентиля­
торами я выбрасывается в атмосферу.

По окончании вентиляции прекращается подача пара в ниж­
ние. Уровень воды в затворах периодически проверяется по 
контрольным переливам.

Камеры пролета обслуживаются одной вентиляционной уста­
новкой.
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Производительность вентиляционной установки в пролете 
"А-Б" принята из распета вентиляции одной камеры.

Характеристика вентиляционной установки:
а) тип и номер вентилятора
б) производительность
в) создаваемый напор
г) тип электродвигателя
д) мощность
е) число оборотов

Ц4-70 №  6.3 
6000 мЗ/час 
ПО кгс/м2 
A02-4I-4 
4 квт
1450 об/мин

Производительность вентиляционной установки в пролете 
"Б-В" принята из расчета одновременной вентиляции двух камер.

Характеристика вентиляционной установки:
а) тип и номер вентилятора
б) производительность
в) создаваемый напор
г) тип электродвигателя
д) мощность
е) число оборотов

1,3.Кассеты

Ц4-70 №  6,3 
12000 мЗ/час 
92 кгс/М2 
А02-42-4 
5,5 квт 
1450 об/мин.

Тепловая обработка изделий в кассетах осуществляется пу­
тем передачи тепла через стенки тепловых отсекав.

Цикл тепловой обработки изделйй в кассетах раз ’елиется 
на три периода:

а) подъем температуры (нагрев изделий с t  н до t  к);
б) изотермический прогрев (npntcoHSt = tx ) ;
в) охлаждение- естественное.
На паропроводе перед кассетой устанавливается регулирую­

щий клапан типа 25ч32вж (смотрите раздел п Автоматизация теп­
ловых процессов").

Кассеты оборудованы электорзой оиотакой подачи пара д в а  
создания циркуляции в яаровозддаий смес® в теэвгвэах отсеках, 
что обеспечивает более рсш9зсив&рш£с дзтрез по зсс1: давдвасехк 
ззделзЗ.
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Конденсат из тепловых отсеков кассеты через гидрозатвор 
отводится в сборный конденсатоцровод.

Тепловая обработка изделий в специализированный формах 
осуществляется путем передали тепла через стенки паровых 
рубашек. Цикл тепловой обработки делится на три периода:

а) подъем температуры (нагрев изделий ctH  до 1  в) ;
б) изотермический прогрев (при t  const =1к ) ;
в ) охлаждение- естественное.
На паропроводе к каждой форме устанавливается регулирую­

щий клапан типа 25ч32нж (см.раздел "Автоматизация тепловых 
процессов"). Конденсат из паровых рубашек формы через гид­
равлический затвор отводится в сборный коцденсатощюводо_
В гидравлическом затворе устанавливается датчик система авто­
матического регулирования теплового процесса. Форш присоеди­
няются к паро- и копденсатопроводам резино-тканевыми паропро­
водными рукавами, для избежания передачи вибрации на трубы и 
арматуру во время уплотнения бетона в форме.

1 .4 .Специализированные формы
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1.5 .Основные теплотехнические показатели

а
ДОпп

I

Наименование
показателей

2

един.
изм.

3

Пролет "А-Б" Пролет 
наполыше "Б-В" 
камеры наполь­

ные ка­
меры

4 $

Пролет "В-Г"
кассета
(Ж-3302

6

кассета
ОДЕ-3312

7

вентблоки

8

Jtr-ооt
о*

I Количество постов 
тепловой обработки 'ШТ 7 8 I I 2

2 Цикл тепловой обработ­
ки час II 12,5 9,5 9,5 9

>

а) подъем температуры _!»„ 2 3,5 I I I
JC

б)изотермический 
прогрев час 7 7 3,5 3,5 3,5 1

в)охлаждение час 2 2 5 5 4,5 оJC
3 Начальниц температура грд. 16 16 16 16 16

(

4 Конечная температура 
нагрева град. 80 80 95 95 95

5 Объем бетона на посту 
тепловой обработки м3 17 15 24 22 1,44

6 Объемная масса изделия 
в плотном теле кг/мЗ 2400 2400 2400 2400 2400

vj
5J>>
о?
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I 2 3 4

7 Масса нагреваемого 
металла па посту кг 40000

8 Удельный расход 
пара кг/мЗ 189

9 Годовая щюгршяа мЗ/год 25000
10 Годовой расход пара т/год 4725

5 6 7 8

j?-©-о
о

42000 90000 85000 9000

188 162 166 175
18500 9500 1090

3478 1577 I9GC

3«V»
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Основные тепломеханические показатели (продолжение)

JSft Наименование един. Щэолвт_"В-Г"______^едааждировашшеJ£opMu_,   _   ____
пп показателей' изм. рж1бЗ-74с1К54 ~ Р-43,5~ НЙЗО/ЗЗ В-59-33 АВ-9

СЖ-18 КЖ-45,4 Р-28,5 НТУ-30-33
СЖ-22 КВ-55-55 Р-27,5

1 „ 2 ________________________3______ 4________ 5________ 6________ 7 _ _ _____8 „ _____ 9

1 Количество постов 
тепловой обработки шт 2

2 Цикл тепловой 
обработки час 15
В том числе: 
а)подъем температуры час 3,5
б)изотермический

прогрев час 9
в)охлаждав час 2,5

3 Начальник температура град. 16
4 Конечная температура 

нагрева град. 95
5 Объем бетона на посту 

тепловой обработки м3 1,76+1,6

2 I 2 I I

15 15 15 15 15

3,5 3,5 3,5 3,5 3,5

9 9 9 9 9
2,5 2,5 2,5 2,5 2,5
16 16 16 16 16

95 95 95 95 95

1,35+1,19 0,59 4,27+4,52 2,99 0,92

ф
гы

. 
-9

01
~ 

, 
M

II
V

V
 

\ 
bh

-o
b

io
^

u
i
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I - 3 .................................... - Л _ 4 - 5 ______ 6 7 8 9 х>

6 Объемная маоса изделия 
в плотном теле кг/мЗ 2400 2400 2400 1100 2400 2400

п»>

7 Масса нагреваемого 
металла на посту кг 5000+

2500
5000*
4000 6000

7000+
7500 8000 7000

JC

8 Удельный расход 
пара кг/мЗ 119*132 159*134 206 94*69 131 278

9 Годовая программа заЗ/год 80+120 100+47 67 II70+2I7 92 17 1
о

10 Годовай расход тара т/год 25,5 79 14 125 12 5 -3
1

II Максимальный часовой 
расход пара т  
корпусу кг/час . 7160 . . .

12 часовой 
хктрат конденсата по 
корпусу кг/час 3530

'Ч
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2.Промпроводки

Отделение приготовления эмульсионной смазки располага­
ется в изолированном помещении в пролете "Б-В" в осях 1-2 
производственного корпуса.

Отделение оборудовано:
-установкой для приготовления смазки;
-шкафом-пультом управления установкой;
-баком промежуточным для эмульсола;
-баком для слива эмульсионной смазки;
-ларев для извести;
-пультом дистанционного управления 
-насосом эмульсола.
Эмульсол со склада периодически подается в промежуточный 

бак, оборудованный паровым регистром для подогрева эмульсола 
и перфоргронашшм регистром для подачи сжатого воздуха. Цуск 
и остановка подающего ваооса на складе эмульсола осуществля­
ется дежурным оператором отделения.

Температура эмульсола в 6aimt» Г0°С поддерживается ав­
томатически.

Готовая смазка насосом установки подается в пролеты 
производственного корпуса по кольцевому трубопроводу.

Установка и кольцевой трубопровод один раз в неделе (пе­
ред вяходнкми и праздничными днями) должны быть освобождены 
от смазки и проката горячей водой.

Для fcroro необходимо:
а/смазку из смеоатедя установки перекачать насосом ус­

тановки в сливной бак;
б/кольцевой трубопровод продуть шатни воздухом и слить 

смазку в сливной бак;
в/цромыть горячей водой установку, кольцевой трубопро­

вод й поочаредао эе© дачки со сбросом вода в канализацию;
г/годщзвой трубопровод продуть сектам воздухом /црошв- 

saa вода сбраснгАзтез через маслоулогитвяг » канализацию/;
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д/перед началом работа закачать эмульсионную смазку из 
бака в кольцевой трубопровод насосом установки.

По окончании второй смена необходимо выполнить работа,
перечисленные в пунктах "б" и "д".
Бак для слива эмульсионной смазки оборудован паровым 

регистром для подогрева и перфорированным регистром для по­
дачи схатого воздуха.

Температура смазки t  =60°С поддергивается в баке авто­
матически.

В отделение приготовления смазки подается пар давлением 
I  ати вколичестве 50 кг/час.

2.2 .Снабжение ежатам воздухом
Снабжение потребителей производственного корпуса сжатым 

воздухом осуществляется от сетей предприятия.
Давление воздуха в наружной сети принято равным 7 кгс/см2.
На вводе сжатого воздуха в корпус устанавливается труп­

па нз 3-х фильтров -  влагоотделителей типа ДВ41-18 с запорной 
арматурой и контрольными нанометрами.

Магистральные трубопроводы в пролетах корпуса проклады­
ваются по строительным конструкциям с уклоном I =0,003 в 
сторону движения воздуха.

В -конечных точках магистралей устанавливаются концевые 
водоотделители с продувочными вентилями. В местах потребле­
ния сжатого воздуха проектом предусмотрены отпуски с запор­
ной арматурой.

Пневмо оборудование и пневмоинструментн подключаются к 
сети воздухоснабжения резино-тканевыми рукавами.

Питание системы тепловой автоматики сжатым воздухом в 
третью смену предусматривается от специальных компрессоров, 
установленных в отдельном помещении рядом с щитовой.

Сжатый воздух для питания установок тепловой автоматики 
проходит специальную очистку и осушку.

Мругугмялт-ттн* расход сжатого воздуха на систему автома­
тики составляет 0,48 нмЗ/мин.
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