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I. ОБЩАЯ ЧАСТЬ

£
>XX
I

Типовые проектные решения разработаны в соответствии о заданием 
на проектирование, утвержденным Генеральным директором МГО "СтроммапГ 
и согласованным заместителем начальника Главпроекта Госстроя СССР 
26.12.80 года.

Исходными данными при проектировании являлись номенклатура же­
лезобетонных изделий домов серии 90.1» номенклатура товарной арматур­
ной продукции (см. табл.2 ), технические характеристики технологичес­
кого оборудования» созданного в соответствии о постановлением
СМ СССР от 24.01.85г. № 83.

Арматурные цехи со складами металла предназначены для изготовле­
ния широкой гаммы арматурных изделий в составе заводов ХЕИ, КОД и 
спецяселе зобе тона. Типовые проектные решения могут быть иопольэоьаны 
при разработке техдокументации на строительство новых предприятий 
строительной индустрии, а также при разработке документации на ре­
конструкцию, расширение и техперевооружение действующих предприятий.

При разработке арматурного производства применено технологичес­
кое оборудование, защищенное авторскими свидетельствами:

й 725578 - Устройство для пакетирования арматурных сеток 
(к ш. 7728Б/5; 7728Е/6)

№ 546452 -  Устройство для приема и выдачи арматурных сеток 
от пакетировщика (к Ш.7728Б/5; 7728Е/6)

Сведения о потребности в ресурсах, основных решениях по техно­
логии и трудоемкости с оценкой прогрессивности выбранных решений, 
мероприятиях по охране окружающей природной среды приведены в соот­
ветствующих разделах типовых проектных решений.

Результаты выполненных экономических расчетов и технико-эконо­
мические показатели» а также их сравнение с аналогами приведены в 
табл.1

Намечаемый срок действия типовых проектных решений -  1996 год.

Прияяэвм

Им*. N9
Дач. QTft. Баргано
П»чгот|гкувитш
Гл. тёхиГЗаневок 9U L
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Таблица I
Технико-экономические показатели 

<в ценах о 01.01Д  991г.)

показателей ца из- т.п. зада­ Отно- Огнб-
мерения 409- ние на шение шение

013-15 ваэра- 
-83 сотку

гр.5
к

гр.5
к

?р*3 
в % 5 V

I _ 2 . . . 3 4 5 ____ 6 7 _

I Мощность (годовой 
выпуск арматуры) т 1741 2800 2830 _

2 Годовой выпуск про­
дукции:
по себестоимости 
по действующим оп­

тыс.руб. - - 1324,7 - -

товым ценам тыо.руб. - - 1468,4 - -
3 Прибыль тыс.руб. - - 143,7 - -
4 Срок окупаемости лет - - 9,1 - -
5 Списочная числен­

ность работающих -
94,2 96,0всего чел. 52 61 49

в том числе:
рабочих чел. 44 43 41 93,1 95,3
ИТР, служащих, МОП чел. 8 6 8

б Уровень автоматиза­
ции % 50 63,6 - -

7 Уровень механизации 
производства % 70 72,7 - -

8 Производительность
труда
I  работающего т 33,5 54,9 57,8 172,5 105,2
I рабочего т 39,6 65,1 69,0 174,2 105,9

9 Производственная
площадь м2 1944 2160 2160 _ _

Преям и

--------г —
1
I

Имя. Ml

409-13-025.90-ПЗ

К о пм», о м я  2S03B -01 6 Форм«т А4

цкш st т и
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Продолжение табл.1

Наименование Ндини- Показатели _
показателей ца из­

мерения
т.п.
409-
013-15-
-83

зада- проект итно- 
ние на шение 
разра- гр .5 
оотку к

отно­
шение
гр.5

W
I ............................ 2 _а! 4 5 6 7

10 Съем продукции о 
I  м2 производствен­
ной площади Т 0,9 1.3 1,3 144,4 100

I I Общая сметная стои­
мость -  всего тыо.руб. _ . 1310,8 и.

в том числе: 
строительные работы тыс.руб. 776,0 . .

монтажные тыо.руб. - - 34,1 - -

оборудование тыс.руб. - - 500,7 - -

12 Масса технологичес­
кого оборудования т 130,0 122,0 - _

I

Показатели на еди­
ницу продукции
11лй__________
Удельные капитало­
вложения руб. 463,2

2 Трудозатраты рабочих чел.ч 46,2 28,1 26,5 57,3 94,3

3 Металлоемкость кг 74,7 - 43,1 57,9 -

4 Себестоимость, руб. - - 468,1 - -

в т.ч. переработка руб. — - 202,4 — —

Из приведенной выше таблицы видно, что основные технико-эко­
номические показатели по проектируемому производству лучше показа­
телей проекта-аналога, приведенных в сопоставимый вид, и показате­
лей к заданию на проектирование.

Привямм

Имя. т
4 0 9 -1 3 -0 2 5 .9 0 -П З

Лио

3

Копировал 25038 "01 7  фщт» М
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Производительность труда рабочих выше на 74,25? но сравнению 
с аналогом и на 5,9$ но сравнению о заданием, трудозатраты ниже 
соответственно на 42,7 и 5,7%. Съем продукции с I  м2 производствен­
ной площади увеличивается на 44,7% но сравнению о аналогом.
Срок окупаемости капиталовложений -  9,1 лет.

Проектируемое производство экономически целесообразно.

Им*. №

409-13-025. ЭО-ПЗ

Копировал 15038-01 5  Фор»** А4

Лист

ЦИТП 51 кип
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Таблица 2
Номенклатура изделий

Шрка изделия Габаритные раз­
меры, мм

Количест­
во изде­
лий на 
годовую 
программу, 
шт

РЗбхрд aPMqn g L -  
на еди- на годовую 
гощу, программу, 
кг т

Наружные стеновые панели этажные

Н2г 3400x2900x300 93 52,33 4,9
Н5г 2990x2900x300 600 48,02 28,8
Н209г 3495x2900x300 210 53,79 11,3
Н209-2Г 3495x2900x300 256 53,79 13,8
Н29 3590x2900x300 703 44,04 31,0
Н29-2Г 3590x2900x300 510 54,42 27,8
Н6Г 2990x2900x300 200 47,16 9,4
Н6-2г 2990x2900x300 185 47,16 8,7
Н7 2990x2900x300 32 47,16 1,5
Н7-2Г 2990x2900x300 30 47,16 1,4
Н85г 3590x2780x300 387 57,48 22,2
Н8вг 3590x2780x300 387 57,48 22,2
Н91Г 2895x2780x300 345 45,15 15,6
Н92г 2895x2780x300 375 45,15 16,9
Н129Г 3845x2900x300 89 53,69 4,8
НЮ2г 2990x2780x300 335 46,63 15,6
Н103г 2990x2780x300 335 46,63 15,6
НЗЗг 3800x2780x300 41 61,91 2,5
КЗЗ-2Г 3800x2780x300 41 61,91 2,5
III0I 2990x2900x300 115 46,31 5,3
Н130г 3845x2900x300 59 33,69 2,0
Ш31Г 5595x2780x300 24 81,07 1,9
Н133Г 3290x2900x300 24 50,64 1,2
Н22-ЗГ 2990x870x300 45 18,36 0,8
Ш35-2Г 2895x870x300 3 19,07 0,1
Ш8г 4745x2900x300 42 72,18 3,0

г

х
409-13-025.90-ПЗ

Прмаяэан

Им*. №
Лист

5
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Марка изделия Г&баритнне раз­
меры, мм

Количест- Расход 
во изде- на о ли­
лий на ницу, 
годовую кг 
программу,

-  шт___________ ____ _

авматуш—
- на годовую 

программу, 
т

Н1В-2Г 4745x2900x300 42 72 Д8 3,0
И48г 5300x2780x300 23 84,85 2,0
Н226 1100x2900x300 46 45,96 2,1
Н89г 2895x2900x300 27 45,96 1.2
Н90г 2895x2900x300 27 45,96 1.2
Н210г 2895x2900x300 4 47,16 0,2
Н210-ЗГ 2895x2900x300 13 47,16 0,6
Н210-2Г 2895X2900X300 2 47,16 0,1
Н210-4Г 2895x2900x300 2 47,16 0,1
НЗОг 940x2900x300 255 26,21 6,17
Н30-2Г 940x2900x300 305 26,21 8,0
Ш041» 1240x2780x300 375 30,06 11,3
Н104-2Г 1240x2780x300 315 30,06 9,5
Н172Г 1540x2900x300 24 38,30 0,9
Н225Г 1600x2900x300 48 39,15 1,9
Н225-2Г 1600x2900x300 46 39,15 1,8
нзег 2140x2900x300 27 52,80 1.4
Н36-2Г 2140x2900x300 27 52,80 1,4
Н5у 5990x2980x450 26 186,16 4,8
Н13у 2990x2980x450 I I 92,67 1,0
Н53У 2800x2780x350 2 97,63 0,2
Н53-2У 2800x2780x350 2 97,63 0,2
Н227Г 5945x2900x300 6 90,60 0,5
Й227-2Г 5945x2900x300 6 90,60 0,5
Н50г 1550x2900x300 I I 23,84 0,3
Итого 331,7

Примми

Ииа. не

409-13-025.90-ПЗ
Лист

6
Копировал &5Q3B ~Qf Ю Формат А4

цит st tom
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Продолжение табл. 2

Габаритные раз­
меры , мм

Количест­
во изде­
лий на 
годовую 
программу, 
шт________

?ЩОЦ „ i m s L .  
на еди- на годовую 
ницу» программу» 
кг т

Наружные стеновые панели цокольные
Ц2Г 3400x2270x275 I I 33,84 0,4
Ц4г 3590x2270x275 99 35,94 3,6
Ц5-2Г 2990x2270x275 91 30,42 2,8
Ц5-ЗГ 2990x2270x275 83 30,45 2,5
ЦГ0-2Г 3590x2270x275 160 34,16 5,5
Ц209Г 3495x2270x275 29 34,10 1,0
Ц209-2Г 3495x2270x275 34 34,10 1,2
Щ5Г 2895x2270x275 28 18,63 0,5
Щбг 2895X2270x275 28 18,63 0,5
Ц41Г 3135x2270x275 17 30,60 0,5
Щ31г 5595x2270x275 3 57,48 0,2
ЦЗЗг 3800x2270x275 6 40,70 0,2
ЦЗЗ-Зг 3800x2270x275 6 40,70 0,2
Щ8г 4720x2270x275 10 49,09 0,5
тЦ8-2г 4720x2270x275 10 49,09 0,5
Ц50г 2390x2270x275 2 27,30 0,1
Ц206Г 2990x2270x275 7 30,30 0,2
Д205-2Г 2990x2270x275 7 30,30 0,2
Щ9г 3820x2270x275 8 41,40 0,3
Щ9-2г 3820x2270x275 I I 41,40 0,5
Ц48г 5620x2270x275 2 57,20 о д
Ц48-2Г 5620x2270x275 2 57,20 о д
Ц201Г 1540x2270x350 3 30,18 од
Ц104Г 1240x2270x350 46 24,06 1Д
Щ04-2Г 1240x2270x350 40 24,06 1,0
Ц207Г 1540x2270x275 I 20,30 0,02
Ц207-2Г 1540x2270x275 I 20,30 0,02
Ц208Г 5920x2270x275 I 64,31 од
Ц208-2Г 5920x2270x275 I АЛ ЧТ

409-13-025.90413

Копировал

Привязан

Инв. N9
Лист

7

250Ъв-СИ Ц  а4

цитп 51 10111
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Продолжение табл.2

Марка изделия Габаритные раз­
меры, мм

Количест­
во изде­
лий на 
годовую 
программу,

1>осдод м ш и ___
на еди- на годовую 
гощу, программу, 
кг т

Ц25г
Ц25~2г
ЦЗЗг
Ц38-2г
ЦЗОг
Д203г

1600x2230x440
1600x2230x440
2140x2230x440
2130x2230x440
940x2230x440
940x2230x440

-- -------
3
3
6
6
32
39

33.10
33.10
39.10
39.10
20.13
20.13

о д
о д
0,2
0,2
0,6
0,8

Итого 26,0

Наружные стеновые панели крыши
н ч  ir 2990x2900x300 280 43,19 12,1
НЧ 2г 3590x2900x300 220 48,01 10,6
НЧ Зг 2990x2780x300 122 35,28 4,3
НЧ 4г 3530x2780x300 133 40,10 5,3
НЧ 8г 2895x2900x300 3 40,02 ОД
НЧ 9г 2895x2900x300 25 40,02 1.0
НЧ 47г 3290x2900x300 3 45,43 о д
НЧ 48г 3495x2900x300 36 48,31 1.7
НЧ 49г 3495x2900x300 26 48,31 1,3
НЧ 36г 4790x2900x300 7 64,05 0,4
НЧ 37г 3400x2900x300 2 47,00 ОД
НЧ 38г 1190x2900x300 18 17,19 0,3
НЧ 39г 5390x2780x300 3 63,59 0,2
НЧ 50г 1550x2900x300 15 22,24 0,3
НЧ Х8г 5945x2780x300 12 106,63 1,3
НЧ 22г 1530x2900x300 9 19*62 0,2
НЧ 23г 940x2900x300 54 14,79 0,8
НЧ 24г 940x2900x300 27 14,79 0,4
НЧ 19г 5995x2900x300 10 110,52 1,1
НЧ 53г 5595x2900x300 2 110,52 0,2
НЧ 40р 1600x2900x300 10 20,55 0,2

При* кэдн

Ина. №

409-13-025» 90-ПЗ
Л ист

8
Копировал 250Ъ8~О1 12 фо̂ м

ЦИТП 51 I0 t t !
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Проколкеайв табл.2

Марка изделия Габаритные раз­
меры, мм

Количест- Радх9Д ЗРШЕЕШ— 
во нэпе- на еди- на годовую 
лий на ницу» программу, 
годовую кг т 
протрещу, 
шт

НЧ 41г 1600x2900x300 8 20,55 0,2
НЧ 42г 1540x2900x300 3 19,75 0.1
НЧ 43г 1240x2900x300 5 18,6 0,1
НЧ 44г 3800x2780x300 5 44,34 0,2
НЧ 45г 3800x2780x300 5 44,.34 0,2
НЧ 46г 1240x2900x300 5 22,96 ОД
НЧ 51г 5235x2900x300 8 39,16 0,3
НЧ 52г 5235x2900x300 8 39,16 0,3
НЧ 54г 2090x2900x300 3 23,60 о д
НЧ 55г 2090x2900x300 3 23,60 о д
НЧ 56г 5945x2900x300 3 110,00 0,3
НЧ 57г 2990x2900x300 3 57,00 0,2
НЧ I0P 2895x2780x300 3 33,34 ОД
НЧ И г 2895x2780x300 3 33,34 од

Итого 44,4
Всего по группе наружных отен 402,0

Внутренние отеиовые панели
В1у 5530x2610x160 650 23,48 15,3
ВХ-2у 5530x2610x160 505 22,84 11,5
BI-Зу 5530x2610x160 300 31,24 9,4
В1-4У 5530x2610x160 275 31,24 8,6
В1-5У 5530x2610x160 191 28,18 5,4
В1-6у 5530x2610x160 40 22,80 0,9
В1-7У 5530x2610x160 24 24,10 0,6
В1-8у 5530x2610x160 5 32,12 0Д6
ВГ-9у 5530x2610x160 58 25,82 1,5
В1-10У 5530x2610x160 52 25,82 1,3
В1-ИУ 5530x2610x160 92 24,10 2,2
В2-2У 5530x2610x120 II7 I 27.84 32.6

409-13-025.90-ПЗ

Пржязт

Им». N? й
Лист

9

Ш )$ ё -о 4  13 ®****** а4Колирвня

ЦИТП 51 ИНН
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Продолжение табл.2

Марка изделия Габаритные раз­
меры, мм

Количест­
во изде­
лий на 
годовую 
программу, 
шт............

на еди­
ницу, 
кг

■ на годовую 
программу, 
т

В2-ЗУ 5530X2610*120 24 29,97 0.7
В2-4у 5530*2610x120 ИЗ 27,84 3,1
взу 5050x2610*120 650 18,16 11,8
В4у 4330*2610x160 403 18,86 7,6
В4-2у 4330x2610x160 24 19,54 0,5
В5у 6430x2610x120 600 32,82 19,7
В5-Зу 6430x2610x120 83 35,96 3,0
веу 7240x2610*160 355 42,29 15,0
В6-2у 7240x2610x160 301 42,29 12,7
Вб-Зу 7240x2610x160 24 52,02 1.2
вту 5920x2610x160 195 23,50 4,6
В7-2у 5920x2610x160 59 52,79 3,1
В7-ЗУ 5920x2610*160 46 31,76 1,5
В8у 2920x2610x160 200 12,22 2,4
В8-2у 2920x2610x160 38 22,22 0,8
В9у 1360x2610x160 702 12.40 8,7
В9-2У 1360x2610x160 6 7,34 0,04
В9-Зу 1360x2610x160 2 22,78 0,04
В10у 2830x2610x160 650 13,62 8,9
BIO-Зу 2830*2610x160 15 12,02 0,2
НПу 6430x2610x160 254 27,94 7,1
В12у 5530x2790*160 20 30,90 ОД
В12-2У 5530x2790x160 6 28,60 0,2
В13у 3440x2610x120 601 20,36 12,2
В14у 2980x2220x120 27 17,10 0,5
В15у 4250x2220x160 27 15,44 0,4
В16у 5230x2610x160 4Г 22,54 0,9
В1?у 4330x2610x120 41 23,14 0,9
В17-2У 4330*2610x120 81 18,74 1,5

Прю мм
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Продолжение табл. 2
Марка изделия Габаритные раз- Колпягест- Расход ашзтущ ___

мери. мм во изде- на еди- на годовую
лий на шщу, программу,
годовую кг т
программ,

___________________________~______ __ Ж______________________ —
В18у 1740x2610x120 83 6,57 0,5
В24у 7120x2610x160 10 52.04 0,5
В24-2У 7120x2610x160 41 41,22 1»7
В24-ЗУ 7120x2610x160 41 41,22 1,7
В25У 1960x2610x160 24 7,88 0,2
В26у 7090x2610x160 I I 43,50 0,5
B2S-2y 7090x2610x160 I I 43,50 0,5
В29у 3490x2610x160 47 2Г,50 1,0

Итого 225,4

Внутренние стеновые панели цоколя
ЦВ1У 5530x2100x160 272 32,37 8,8
ЦВ1-2У 5530x2100x160 63 32,93 2.1
ПЗХ-Зу 5530x2100x160 88 32,98 2,9
ЦВ1-4У 5530x2100x160 25 43,33 I . I
ЦВ1-5У 5530x2100x160 32 37,94 1.2
ЦВ1-бу 5530x2100x160 3 33,55 ОД
ЦВ1-8у 5530x2100x160 10 21;19 0,2
ЦВ2У 6430x2100x160 185 35,71 6,6
ЦВ2-2У 6430x2100x160 37 34,55 1,3
ЦВ2-Зу 6430x2100x160 4 39,74 0,2
ЦВ2-4У 6430x2100x160 3 35,15 ОД
ЦВ2-5У 6430x2100x160 3 34,57 од
ЦВ Зу 3400x2100X160 90 34,25 зд
ЦВ4 4330x2100x160 50 13,29 0,7
ЦВ4-Зу 4330x2100x160 9 13,32 од
ЦВ4-4у 4330x2100x160 3 21,54 од
ЦВ4-5у 4330x2100x160 7 28,63 0,2
ЦВ5У 5920x2100x160 25 32,74 0,8
ЦВ5-2У 5920x2100x160 I I 48,66 0,5

409-13-025,90-ПЗ
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Продолжение табл. 2
Марка изделия Габаритные раз­

меры, Ml
Количест- Расход авмаигта___
во иэде- на еди- на годовую 
лий на ницу, программу, 
годовую кг т 
программу,

—шх____________________________
ДВбу 7120x2100x160 112 39,94 4,47
цвту 2920x2100x160 27 9,40 0,3
ЦВ7-2У 3500x2100X160 5 24,58 0.1
ЦВ10У 283QX2I0QXI60 95 25,97 2,5
ЦВПу 5230x2100x160 5 29,50 0,1
ЦВ12У 1680x2100x160 10 5,55 0,1
ЦВ16у 2980x2100x160 5 27,26 0,1
ЦВ17у 7090x2100x160 3 39,94 ОД
ЦВ18у 1380x2100x160 I 6,00 0,01

Итого 37,9

Внутренние стеновые перегородки
1Ш-2уа 2820x26X0x80 753 8,57 6,5
ПЖ2уа 3440x26X0x80 1030 9,73 10,0
ПЖ4уа 2190x26X0x80 97 10,66 1,0
Итого 17,5

Панели перекрытий
ШУ(16) 5680x3580x160 840 63,50 53,3
ПХ-2у(16) 5680x3580x160 551 63,50 35,0
Ш-Зу(16) 5680x3580x160 16 63,50 1,0
П1-4у(16) 5680x3580x160 175 98,59 17,3
Ш-5у(16) 5680x3580x160 30 102,78 3,1
Ш-бу(16) 5680x3580x160 ПО 98,58 10,8
П1-7у(16) 5680x3580x160 27 81,32 2,2
П1-8у(16) 5680x3580x160 5 58,99 0,3
П2у(1б) 5680x2980x160 303 70,81 21,5
П2-2у(16) 5680x2980x160 251 70,81 17,8
П2-Зу(1б) 5680x2980x160 38 64,31 2,4
П2-4у(1б) 5680x2980x160 73 53,42 3,9

Привязан

Инв. N8
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Продолжение табл. 2

Ыарка изделия Габаритные раз­
меры, мм

Количест­
во изде­
лий на 
годовую 
программу, 
шт

Гагард т т и —  
на едп- на годовую 
нищг, программу, 
кг т

П2-5у(16) 5680x2980x160 83 50,78 4,2
П2-6у(16> 5680x2380x160 33 77,66 3,0
П2-7у(16) 5680x2980x160 25 77,66 1,9
П4у(16) 4480x2980x160 903 35,14 31,7
П4-2у(16) 4480x2960x160 2 43,48 о д
П5у(16) 6580x2980x160 351 66,40 23,3
П5-2УС16) 6580x2980x160 404 66,40 26,8
Пбу (16) 3580x1520x160 116 14,88 1,7
П6-2У(16) 3580x1520x160 20 14,88 0,3
П7у 5680x3050x200 155 92,16 14,3
П7-2у 5570x3050x200 27 60,30 1.6
П7-Зу 5680x3050x200 52 92,16 4,8
П8у(16) 4100x3650x160 301 44,67 13,4
Ш-2у(16) 4100x3650x160 124 44,67 5,5
П8-ЗУ(16) 4100x3650x160 16 52,43 0,8
Ш-4у(Х6) 4100x3650x160 13 55,14 0,7
П8-5у(16) 4100x3650x160 2 52,43 од
П9у(16) 3580x1520x200 532 27,58 14,7
ЛГ0у(16) 4100x3580x160 222 44,39 9,9
П10-2у(16) 4100x3580x160 51 44,39 2,3
Ш0-Зу(16) 4100x3580x160 12 54,86 0,7
П11у 3050x1390 27 29,39 0,8
Ш2у(16) 5040x3580x160 602 53,44 32,2
Ш2-2у(16) 5040x3580x160 25 55,88 1,4
ШЗу (16) 1520x3580x160 643 15,96 10,3
П15у (16) 2980x3580x160 27 27,08 0,7
П16у (16) 5680x3650x160 I I 104,89 1,2
Ш6-2у(16) 5680x3650x160 62 98,50 6,1
П17у(16) 2980x1800x160 10 27,28 0,3

Привязан
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Продолжение табл.2
Марка наделяя Габаритные раа- 

иера, мм
Количест­
во изде­
лий на 
годовую 
программу, 
пм>

на еди- на голову» 
нщу, программу, 
кг т

П18у(Х6) 4250x2820x160 10 71,69 0,7
msy 4710x3150x200 I I 104,12 1,1
U20gr(I6) 1060x640x160 33 3,54 0,1
П21у(16) 4480x3050x160 10 40,89 0,4
П21-2у(16) 4480x3050x160 10 40,89 0,4
П22УС16) 6580x3050x160 10 67,45 0,7
П22-Зу(16) 6580x3050x160 10 67,45 0,7
П24у(16) 5280x3580x160 92 56,00 5,2
П25у(16) 4280x3560X160 46 42,25 1,9
П31у(16) 4480x3580x160 13 84,83 1Д
П31-2У(16) 4480x3580x160 13 84,83 1Д
П32У 1520x2980x200 121 21,22 2,6
пззу 1520x3580x200 185 24,15 4,5
П34у (16) 1520x2980x160 I I 13,90 0,2
П35у 5680x2980x200 15 78,44 1,2
ПЗбу 5680x3050x200 6 78,44 0,5
П37У(16) 5680x3050x160 13 77,66 1,0

Итого по группе панелей перекрытий 406,8

Плиты покрытия
ПБТ21Л5-43Л5ТУ 2070x1480x430 I I 32,00 0,4
ПВТ24.23-43Л5ТУ 2390x2260x430 10 62,00 0,6
ПБТ27Л8.43. Х5ТУ 2670x1780x430 12 55,00 0,6
ПБТ27.21.43Л  5ТУ 2670x2080x430 2 64,00 ОД
ПВГ31.33.43,I5ТУ 3070x3260x430 20 123,00 2,46
ПБТ31.33.43Л5ТУ-1 3070x3260x430 20 143,00 2,9
ПЕГ45Л5.43Л5ТУ 4470x1480x430 38 77,00 2,9
ПЕГ45Л8.43Л5ТУ 4470x1780x430 ЮЗ 102,0 10,5
ПВГ45.30.43Л5ТУ 4470x2980x430 22 170,0 3,74
ПБТ48.15.43.15ТУ 4830x1500x430 3 93,0 0,3

Привязан

Инв. №

409- 13- 025.90413 

Копировал 4.5058  "0 1 1 ё

Лист

14

Формат А4

ЦИТП 51 10111



18

Продолжение табл.2

Марка изделия Габаритные раз­
меры, мм

Количест­
во изде­
лий на 
годовую 

программу, 
шт

Расход ..ашшгрн__
на еди- на годовую 
ницу, программу, 
кг т

ПБТ48.18.43.15ТУ 4830x1780x430 23 110,0 2,5
ПБТ51Д8.43.15ТУ 5130x1780x430 10 117,0 1,17
ПЕГ51.30.43.15ТУ 5130x2980x430 6 196,0 1,2
ПБТ54.18.43.15ТУ 5370x1780x430 151 125,0 18,9
ПВГ54.30.43.I5ТУ 5370x2980x430 71 210,0 14,9
ПБТ54.30.43.15ТУ-1 5370x2980x430 3 205,0 0,6
ПБТ54.30.43.15ТУ-2 5370x2980x430 3 205,0 0,6
ПБТ60.15.43Л5ТУ 6030x1500x430 43 116,0 5,0
ДБТ60.18.43.15ТУ 6030x1780x430 348 137,0 47,7
ПЕГ60.30.43.15ТУ 6030x2980x430 ЮЗ 230,0 23,7
ПБТ60.30.43.15ТУ-1 6030x2980x430 35 260,0 9,1
ПЕГ62.30.43.15ТУ 6150x2980x430 52 237,0 12,3
ПБТ42.30.43.I5ТУ 4170x2980x430 10 159,0 1,6
ПВГЗО.39.43.Х5ТУ 2940x3840x430 5 109,0 0,5
ПБГ19.47.43,15ТУ 4740x1910x430 5 88,0 0,4
1ШП9.47.43.15ТУ-1 4740x1910x430 5 88,0 0,4
ПВГ40.16.35.15ТУ 4150x1610x350 3 65,0 0,2
ПБТ58.46.40.Х5ТУ 5775x2300x400 5 73,0 0,4

Итого 165,6

Нательники
НБ6.8.16Т 591x760x160 2 1,4 0,008
HB9.4.I6T 870x160x160 52 1,2 0,1
HEH.I2.I7T 1085x1185x170 2 1,2 0,002
НБ20.4.16Т 1970x400x160 10 2,6 0,03
НБ23.4.16Т 2290x400x160 10 3,0 0,03
НБ26.4.Х6Т 2570x400x160 22 3,4 0,07
НБ32.4.I6T 3170x400x160 58 4,2 0,2
НБ37.4.16Т 3700x400x160 3 4,9 0,01
НБ41.4.I6T 4070x400x160 2 -£Л2___ л ш _____

409-13-025.90-113
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Продолжение табл.2

Марка изделия Габаритные рае- 
мера, ш

Количест­
во изде­
лий на 
годовую 
программу, 
ига

Гйяогод аш ата*—на еди- на годовую 
вицу, программу,
КГ Т

НБ41.7.37Т 4100x700x370 3 9,5 0,03
НБ41.7.37Т-1 4100x700x370 3 9,5 0,03
НБ44.7.38Т 4370x700x380 2 9,9 0,02
НБ44.7.38Т-1 4370x700x380 2 9,9 0,02
НБ44.4Л6Т 4370x400x160 272 5,8 1,6
НБ47.4Л6Т 4730x400x160 32 6,3 0,2
НБ50.4Л6Т 4990x400x160 7 6,6 0,05
НБ51.4Л6Т 5030x400x160 16 6,7 0,11
НБ53.4Л6Т 5270x400x160 186 7,0 1,3
НБ40.7.36Т 4060x700x360 2 9,2 0,02
НБ40.7.36Т-1 4060x700x360 2 9,2 0,02
НБ60.4Л6Т 5930x400x160 534 7,9 4,2
НБГ2.4Л6Т 1200x400x160 2 1,6 0,003
НБХ8.7.23Т 1800x700x230 I 1.9 0,002
НЫ8.7.23Т-1 1800x700x230 I 1,9 0,002

Итого

Плиты лотковые
8,0

JTOT22.18- 53Л  5ТУ 2145x1800x530 5 35,0 0,2
ЛБТ29Л8.53Л5ТУ 2860x1800x530 5 47,0 0,2
ЛБТЗО.18.53.15ТУ 2980X1800x530 147 49,0 7,2
ЛБТЗЗЛ8.53Л5ТУ 3280x1800x530 48 66,0 3,2
ЛЕГ36Л8.53Л5ТУ 3580x1800x530 139 78,0 10,8
ЛБТ48Л8.53Л5ТУ 4780x1800x530 3 88,0 0,3
ЛБТ65Л4.53Л5ТУ 6540x1360x530 26 91,0 2,4
ЛВТ65.10.53. Х5ТУ 6540x930x530 26 63,0 1,6
ЛБТ27 Л 8.53Л5ТУ 2700x1800x530 3 44,0 0,1
Итого 26,0

Привязан
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Продолжение табл. 2

Марка изделия Габаритные раз­
меры, мм

Количест­
во изде­
лий на 
годовую 
программу, 

JZ________

Расход а ш ш а .-  
на еди- на годовую 
ницу» программу,
кг т

Споры лотков
0422Л  2.25Л50Т 2200x1220x250 340 14,0 4,8
0422.12.25.150T-I 2200x1220x250 I 14,0 0,01
0422.12.25.200Т-2 2200x1220x250 27 23,0 0,6

Итого 5,4

Элементы покрытия
Д49.5.2-50Л 880x590x200 94 2.1 0,2
ДЧ12.5.2-5СЛ 1180x590x200 16 2,8 0,04
ДЧ15.5.2-50Л 1480x590x200 3 2,9 0,01
Д415.5.5.2-50л 1540x590x200 10 3,1 0,03
Д4.21.5.2-50Л 2080x590x200 6 4,0 0,02

ЙРОГО

Внутренние стены чердака

0,3

ВК2 5260x1840x120 41 13,0 0,5
НКЗ 4600x1810x120 35 11,5 0,4
ВК5 3400x1750x120 41 8,6 0,4
Ш 1000x1840x120 248 10,3 2,6
ВК4 960x1700x120 52 6,6 0,3
Ш6 1000x1200x120 10 8,2 0,08
ВК7 1000x1670x120 62 9,0 0,6

Итого

Плиты лоджий

4,9

1Шг 2980x1280x120 654 25,10 16,4
ПЖ-2г 2980x1280x120 28 88,26 2,5
ГШ-Зг 2980x1280x120 28 88,26 2,5
ПЛ-2Г 3580x1280x120 777 29,30 22,8
ПЛ2-2Г 3580x1280x120 54 93,06 5,0
ПЛ2-ЗГ 3580x1280x120 44 93,06 4,1

О Привязан

Ииа. №
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Продолжение табл.2

Марка изделия Габаритные раз­
меры, мм

Количвст— Ш Ш Ш О Ь  
во изде- на еди- на годовую 

лий на ницу, программу, 
годовую кг * 
программу,

ПЛЗг 5330x1280x200 35 140,0 4.9
ШЕЗ-2г 5330x1280x200 18 183,0 3,3
ЕЛ4г 2610x1180x120 763 22,0 16,8
ПЛ4-2г 2610x1180x120 15 85,16 1,3
ПЛ4-ЗГ 2610x1180x120 15 85,16 1,3
ПЛ5г 2980x1180x120 23 25,0 0,6
ПЛ5-2г 2980x1180x120 23 25,0 0,6
ШШг 2620x1180x120 23 21,8 0,5
ПЛ6-2Г 2620x1180x120 23 21,8 0,5
ПЛ7г 4400x1910x120 47 49,4 2,3
ЛЛ7-2Г 4400x1910x120 47 49,4 2,3

Итого 87,7

Ограждение лоджий
0Л4 2000x1560x70 40 54,16 2,2
0Л5 4370x1560x70 80 71,76 5,7
0Л7 5140x1300x70 45 86,20 3,9
ОЛТ 2420x1560x70 203 62,59 12,7
0Л2 5070x1560x70 201 128,90 25,9
ОШ 3400x1283x70 778 57,90 45,0
0Б2 2800x1283x70 655 49,47 32,4
0Б4 2200x1283x70 55 41,83 2,3
0Б6 2430x1283x70 - 42,70 -
Итого 130,1

Стенки лоджий
СЛ£Г 1380x2780x160 495 9,7 4,8
СЛ1-2Г 1380x2780x160 502 9,7 4,9
СЛ2Г 1380x2780x160 664 10,47 7,0
0Л2-2Г 1380x2780x160 331 16,30 5,4

Привязан
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Продолжение табл.2

Марка изделия Габаритные раз­
меры, Ш|

Количеот- Расход 
во изде- на едш-
JTUft QQ ШЩу,
годовую ВТ
ЩЮГраШУ,
ПЕС__________________ ______

Ш Ш И ..,.  
- на годовую 

программу, 
т

В20у 1090x2650x160 290 9,63 2,8
СЛЗг 1180x2780x280 2X2 18,70 4,0
СЛ4г 1180x2780x280 259 18,70 4,8
е л а * 2080x2650x160 41 16,80 0,7
СЛ5-2Г 2060x2650X160 6 30,81 0,2
СЛЩг 1405x2230X160 137 9,03 1,2
СЛЩ-2г 1405x2230x160 65 9,03 0,6
СЛЩ-Зг 1405x2230X160 67 9,03 0,6
СЛЦ2г 1205x2230x280 30 7,04 0,2
СЛЦ2-1Г 1205x2230x280 30 7,04 0,2
СЛЦЗг 2105x2100x280 5 10,90 0,1
СЛЦ4Г 1115x2100x280 31 6,16 0,2

Итого 37,7

Злекгропанели
ЗГУ 3420x2610x200 335 21,09 7,1
Э1-2у 3420x2610x200 208 21,09 4,4
Э2з 2820x2610x200 ЮЗ 18,28 1,9
ЭЗу 2920x2610x200 45 25,42 1Д
ЭЗ-2У 2920x2610x200 23 25,42 0,6
Итого 15,1

Лестничные площадки
ЛП1у 2960x1580x328 352 40,90 14,4
Ш1-2У 2960x1580x328 69 41,00 2,8
ЛП2у 2960x1760x328 153 48,33 7,4
ЛП2-2у 2960x1760x328 108 50,40 5,4
Итого 30,0

S 1 1
I 1 1
1 S S I
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Продолжение табл. 2

Марка изделия Габаритные раэ- 
мери, Ю1

Количест­
во изде­
лий на 
годовую 
программу, 
шт

Расход ашаппж ,  
на еди- на годовую 
ницу, программу, 
кг т

Лестничные марши
ЛМ28-12Г 2720x1200x254 597 23,07 13,8
ЛМ2У I706H20QX254 58 19,84 1.2
Итого 15,0

Ступени
ЖЗП-17 1050x340x213 373 0,65 0,2
ЛС9-17 900x340x213 144 0,60 од
Итого 0,3

Балки машинного отделения
Ыу 6540x960x350 27 18,85 0,5
Б2У 2800x780x350 27 8,28 0,2
БЗу 5790x960x350 26 17,62 0,5
Б3-2у 5790x960x350 26 17,91 0,5
Б4у 4570x880X160 27 10,41 0,3
Б5у 2980x780x160 26 8,26 0,2
БЗ-Зу 3790x960x350 2 18,13 0,03
Б3-4у 5790x960x350 2 18,42 0,03
Итого 2,3

Вентиляционные блоки
ВВ1у 880x2780x300 1028 9,68 10,0
ВВЩу 880x2230x300 322 10,40 3,3
В01у 880x600x450 302 7,2 2,2
Итого

Плиты входа
15,5

ПВ1у 4110x2820x160 27 69,26 1,9
ПВ2у 3600x1980x160 38 48,54 1,8
ПВЗУ 4110x2820x160 21 69,26 1,5

Колировал 250Ъ8-01 2Ц
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Итого

Продолжение табл.2

Марка изделия Габаритные раз­
мер!, мм

Количест­
во изде­
лий на 
годовую 
программу, 
шт

на еди­
ницу, 
кг

на годову! 
программу 
т

ПВ4у 1970x1980x160 23 22,66 0,5
ПВ5у 2980x1980x160 15 39,14 0,6
ПВбу 3380x1000x160 5 18,41 од
ПВПу 3380x1400x160 2 26,31 0,05

Итого

Перемычки

6,5

1ПРГ 1030x120x65 52 0.51 0,02
ХПР2 1550x120x65 35 0,56 0,01

Итого
Прогоны проезда

0,04

ППр1у 5520x1150x700 17 173,3 2,9
1Шр1-2У 5520x1150x700 6 244,6 1,5
ППр1-Зу 5520x1150x700 9 339,3 ЗД

Итого
Экраны лестницы

7,5

ЭЛ1у 3220x940x140 123 8,39 1,0
ЭЛ2у 2640x940x140 33 6,64 0,2
элзу 1560x940x140 15 5,03 ОД
ЭЛ4у 2440x940x140 52 6,35 0,3
ЭЛбу 1460x2090x140 13 12,64 0,2
ЭЛ7у 1460x830x140 13 9,99 ОД
ЭЛ8у 3930x2090x140 20 22,12 0,4
ЭЛД1у 5070x390x80 3 35,39 од
Э0Щ2у 3700x700x78 2 8,73 0,02

2,4

409-13-025.9СЧ13
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Продолжение табл. 2

Марка изделия Габаритные раз- 
меры» мм

Количест- Расход арматуры___
во изделий на еди- на годовую 
на годовую вицу» программу, 
программу,кг т

Плиты подоконные
Ш1у 1610x200x45 1636 0,38 0,6
ПП2у 2210x200x45 1256 0,51 0,6
ГШЗу 1420x200x45 880 0,33 0,3
Ш14у 890x200x45 849 0,21 0,2

Итого 1,7

Элементы входа
АВ1у 6000x2600x250 25 107,80 2,7
АВ2у 3600x2300x250 28 63,06 1,8
АВ5у 3600x2900x160 2 53,59 од
АС1у 1700x2760x160 75 19,58 1,5
АС4у 2900x2430x160 2 21,71 0,04
АС5у 3040x320x160 I 8,71 0,01
АСбу 480x2100x160 I 7,64 0,01
СТ1у 3380x400x120 188 16,94 3,2
СТ2у 1970x400x120 31 10,81 0,3
К1у 240x2770 32 11,51 0,4

Итого ЮД
втяжная вентиляционная шахта

ВВИПу 1760x2160 23 34,48 0,8

Днища сантехкабин
Д1 1620x2730 650 14,9 9,7
Д2 1620x2730 550 14,9 8,2
Д5 1840x2080 240 12,48 3,0
Д6 1840x2080 138 12,48 1,7
Д7 1840x2080 12 12,48 ОД

Итого 22,7

Приаязом
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Еродмжеш® тбх.2

Марже изделия Габаритные раз- 
мари, ш

Кодщ®- ,_______
отво ж»- на еди- 
дедий на шцу, 
годовую жг 
программу,
ЛЕЕ_______ _______

Итого

УКМГ

ПШС 28-40 
ШЛНГ4-40 
ШЛВЭ-40 
ШМЕ8Л6-40 
ПЛ20.18-40

Итого
Всего для железобетонных изделий

Товарная арматурная продукция 
4050x650 12500Сетка С-1

2с Ш $~
ГОСТ 23279-85 
Сетка С-2 

40
ГОСТ 23279-85 
Сетка С-3 
С5

4050x650

6100x3560

31250

6360

6,4

63,0

ГОСТ 8478-81

Итого

на годовую 
программу, 
*

Санитарно-технические кабины
2СК25А 2730x1620x2780 550 41,6 22,9
2СК25ПР 0730x1620x2780 650 41,6 2?,О
ЗСК24ПР 2080x1840x2400 138 47,2 6,5
ЗСК24Я 2080x1840x2400 240 47,2 11,3
4СК24ПР 2080x1840x2400 12 47,2 0,6

Камера мусороудаления
1230x1250x1930 52 127,0

Шахта лифта
1980x1780x2780 237 66,3
1980x1780x1400 26 41,82
1980x1780x900 26 27,3
1780x1580x200 53 27,96
1980x1780x200 26 57,6

68,3

6,6

15,7
1Д
0,7
1.5
1.5

20,5
1780

48,0 600,0

200,0

400,0

1200 ,0

| Прмсями

1 (
1 1

1 *
1 Ине. №
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2. ТЕХНОЛОГИЯ ПРОИЗВОДСТВА 

2.1. Сводные технологические данные
Таблица 3

Наименование показателей КДиШН»
измерения

Величина
показателей

I Программа арматурного производства, 
в том чиолв товарной арматуры

т/г.
т/г.

2830х
1200

2 Потребность в арматурной стали о 
учетом отходов т/г. 2886*

3 расчетная емкость окладе яри 20 су­
точном запасе т 247

4 Уровень механизации производственных 
процессов % 72,7

5 Уровень автоматизации производствен­
ных процессов % 63,6

6 Коэффициент загрузки оборудования 0,55
7 Производительность труда на I  рабо­

чего т 69,0

8 Режим работы: 
количество рабочих суток
раочетное количество рабочих 
суток с учетом плановых остановок
число омен в сутки 
продолжительность смены

суток

суток
смея
ч

260

247
3
848+7

9 Коэффициент сменности по рабочим 2.47

10 Потребность в воздухе

Jkщ
 

1

9,34
2633000

I I Потребность в воде мЗ/ч
мЗ/г.

10,18
722х*

ж) Без учета закладных деталей

кх) Расход воды на подпитку системы оборотного водоснабжения
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Продолжение табл.З

Наименование показателей Единица Величина л 
намерения показателей

12 Годовой расход электроэнергии МВт ч 1240,5

13 Состав работающих (явочный):
всего чел. 41
в том числе производственных рабочих чел. 37

14 Мощность установленного технологичес­
кого оборудования кВт 195,8

кВА 3805

15 Шсса технологического оборудования, г 122
в том числе оборудования единичного 

изготовления т 31

2.2. Краткая характеристика и обоснование решений 
по технологии и трудоемкости изготовления 
продукции

Арматурный цех предназначен для обеспечения производства желе­
зобетонных изделий домов серии 90.1 согласно расчетной номенклату­
ру, а также выпуска товарной арматуры (сеток, плоских каркасов).

Арматурная сталь завозится на оклад металла по железной дороге 
или автотранспортом. Склад металла расположен в крытом неотапливае­
мом помещении. Ширина пролета 18 м, длина 54 м. Склад оболуживается 
мостовым электрическим краном грузоподъемностью 10 т. Отметка голов­
ки рельса подкранового пути 8,150 ,

Арматурная сталь, поступающая в стержнях хранится по маркам и 
диаметрам в стеллажах; сталь, поступающая в мотках, хранится по 
маркам и диаметрам в специализированных бункерах.

Арматурный цех расположен в отапливаемом здании в осях "А-Г" 
и "11-31". Ширина пролета 18 м, длина -  120 м. Формовочные продеты 
располагаются параллельно арматурному цеху. Склад металла примыкает 
к арматурному цеху по оси " I I " .

Арматурная сталь со склада металла подается самоходной тележкой 
CMK-I5IA с прицепом ш. 3546/4 (см. альбом 6 часть 2 ). Вое подъемно-

409-13-025.90-ГО 
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электрическими кранами грузоподъемностью 5 * , управлеаршт о поле. 
Отметка головки рельса подкрановых путей 8,150 . Изготовление ар­
матурных изделие состоит из оледухадкх основных тзхнсяогмчеадшх
операций:

1) заготовка арматуре (правка, мерная резка, гибка стершей)
2) изготовление арматурных сеток и каркасов
3) укрушштельвая оборка пространственных арматурных блоков, 

доработка сеток и каркасов
Заготовка арматуры

Правка и мерная резка арматурной стали, поступающей в мотках, 
предусмотрена на правильно-отрезных автоматах И6122А н H6II9, ра­
ботающих в комплекте о размоточным устройством РУ-31А.

На автоматах И6122А производится правка н мерная резка холод­
нотянутой и горячена тайной арматурной стали гладкого и периодичес­
кого профиля диаметром от 6,3 до 16 мм, длина отрезаемых мерных 
заготовок От 100 до 9000 мм.

На автомате H6II9 производится правка и мерная резка арматур­
ной стали круглого сечения диаметром от 1,6 до 8,0 мм, длина отре­
заемых мерных заготовок от 100 до 6000 мм. Автоматы обеспечивают 
высокопроизводительную заготовку арматурной стали с высоким ка­
чеством правки и резки.

Заготовка стерядаей на правильно-отрезных автоматах производит­
ся следующим образом: моток стали устанавливается на размоточное 
устройство мостовым краном; конец арматуры заправляется в правиль­
ное устройство автомата, дальнейшая переработка арматуры (правка, 
мерная резка, сброс стержня в приемный лоток) производится в авто­
матическом режиме.

Мерная резка арматурной стали, поступающей в стержнях, произво­
дится на станке для резки СШ-322Б, установленного в линии со сва­
рочной машиной MC0-20I, что позволяет производить заготовку мерных 
стержней по безотходной технологии.

Применение механизма противодавления позволяет получать ка­
чественный рез стержней (без загиба конца).

Гибка монтажных петель и отдельных стержней осуществляется на

Приаязам

Им. №
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станке два гибка ш*3549/30 (общий вид ом. ю бок  6 чаоть 2).

Изготовление арматурных сеток к карваоов

Сварка сеток шириной до 800 мм о диаметрами продольник стержней 
до 6 мм и поперечных стержней до 12 мм предусмотрена на автоматизи­
рованной линии на база сварочной машин МШ-207 о комплексе» обору­
дования ш.7728Б/5.

Состав линии о комплексом оборудования в .77285/5
1) машина сварочная многоэлектродная МТМ-207
2) вертушка двухъярусная СШ-495А
3) правильное устройство СМ2-825
4) ножницы сеточные СМЕ-826
5) пакетировщик сеток СМК-827
в) тележка-контейнер СГЖ-828
7) комплекты неетандартизированного оборудования ш, 3549/32 

3549/33 (общие вины см. альбом 6 часть 2)
Работа на линии с комплексом оборудования ш.77285/5 организова­

на следующим образом. Мотки арматурной стали для продольных стерж­
ней сетки устанавливаются на вертушки краном. Концы арматуры заправ­
ляются в правильное устройство. Поперечные мерные стержни подаются 
в зону сварки из фронтального бункера. Сварка сетки» продвижение 
ее, резка на мерные отрезки по длине, пакетирование производится в 
автоматическом режиме. Применение тележки контейнера позволяет про­
изводить съем пакета готовых сеток без остановки работы линии.

Сварка сеток шириной до 800 мм из мерных ранее заготовленных 
продольных и поперечных стержней предусмотрена на автоматизирован­
ной лиши на базе сварочной машины ШМ-207 с комплексом оборудова­
ния Ш.7728Е/6.

Состав линии с комилекоом оборудования Ш.7728Б/6
1) машина сварочная многоэлектродная МТМ-207
2) пакетировщик сеток С1.Ж-827
3) тележка-контейнер СЖ-828
4) механизм досылки сеток СМК-829
5) комплекты нестандартизированного оборудования га.3549/34 

ш.3549/35 (общие виды см. альбом 6 часть 2)

409-13-025.90-ПЗ
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Работа на линии о комплексом оборудования Ш.7728Б/6 организова­
на следующим образом. Стержни продольной арматуры раохладнваютоя 
на подающих отолах и подаются в зону сварки вручную. Поперечные 
мерные стержни подаются в зону сварки из фронтального бункера. Свар­
ка сетки» продвижение ее я пакетирование производится в автоматичес­
ком режиме. Применение тележки-контейнера СМК-828 позволяет осу­
ществлять съем пакета готовых сеток без остановки линии.

Сварка сеток шириной до 3800 мм о продольными стержнями диамет­
ром до 12 мм и поперечными стержнями диаметром до 10 мм предусмот­
рена на автоматизированной линии на базе многоэлектродной сварочной 
машины MTM-I60 с комплексом оборудования ш.3549/13 (общий вид 
см. альбом 6 часть 2)

Состав линии с комплексом оборудования ш. 3549/13
1) машина сварочная многоэлектродная №4-160
2) пакетировщик оеток СШ-63Т
3) отол подающий
Работа на линии о комплексом оборудования ш.3549/13 организо­

вана следующим образам. Продольные мерные стержня раскладываются 
на подающих столах вручную.

Подача поперечных мерных стержней производится из накопителя, 
расположенного с торца сварочной машины. Сварка сетки, продвижение 
ее и пакетирование производится в автоматическом режиме.

Сетки н каркасы с неунифицированными типоразмерами овариваются 
на одноточечных оварочннх машинах Ш 1928 и ИГ 2103-1.

Гибка сеток производится на станке для гибки сеток СМЖ-820-01.

Укрупнительная сборка пространственных арматурных 
блоков, доработка сеток и каркасов

Укрупнительная сборка пространственных арматурных блоков произ­
водится на различных установках (в зависимости от их габаритов)

Г | контактной точечной сваркой. На этих же установках производится и 
доработка оеток и каркасов (вырезка отверстий, приварка или вязка 

I отдельных стержней И щ>,).
I Сборка пространственных арматурных блоков с максимальными габа-
| ритами до 7200 х 3600 х 300 мм производится на вертикальных уста­

новках для сварки арматурных каркасов СМЖ-286Б (двухсторонняя)

Щрмомаим
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и СШ-56В (односторонняя). Вертикальные установки представляют со­
бой комплект оборудования состоящего из подвижных площадок» пере­
мещающихся по высоте и закрепленных на станине и подвесных свароч­
ных машин Ш -1 П 0  со сварочными клещами КТП-8-6, перемещающихся по 
монорельсу в горизонтальном направлении.

Двухсторонняя вертикальная установка СМК-286Б отличается от 
односторонней СМЖ-56В наличием двух подвижных площадок, вместо 
одной и четырех подвесных сварочных машин, вместо двух (по две с 
каждой стороны установки).

Работа на вертикальных установках организована следующим обра­
зом, На раму подвижной площадки навешивается соответствующий кон­
дуктор, на который устанавливаются арматурные элементы собираемого 
каркаса. Вертикальное перемещение площадки о конд ктором и гори­
зонтальное перемещение сварочных машин по монорельсу позволяет про­
изводить контактную точечную сварку меот пересечения арматурных 
стержней в любой точке плоскости кондуктора на удобной для рабочего 
высоте,

Пространственные арматурные блоки о максимальными габаритами 
до 3600 х 3600 х 300 мм собираются на горизонтальной установке 
СШ-54В. При этом сварка каркаса производится по периметру каркаса 
на расстоянии не более X м от обреза каркаса.

Горизонтальная уотановка представляет собой комплект оборудова­
ния, состоящий из раш, закрепленной на поворотной стойке, на ко­
торой крепится соответствующий кондуктор для сборки и подвесной 
сварочной машины ЫШ-IIIO , расположенной на консоли поворотной 
столки.

работа на горизонтальной установке организована следующим обра­
зом. На раму поворотной стойки устанавливается и закрепляется 
соответствующий кондуктор. Перемещение стойки о кондуктором и пово­
рот ее (до 360°) осуществляется вручную. Сварка мест пересечения 
стержней каркаса осуществляется подвесной сварочной машиной, кото­
рая также тлеет возможность перемещаться (поворачиваться на 120°) 
на поворотной конооли.

Сборка арматурных блоков сантехкабин и шахт лифтов производит­
ся на универсальной установке ш.3546/1.(см. альбом 6 часть 2).

Привязан

Инв. Ы9

409-13-025.90-ПЗ
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Установка представляет собой комплект оборудования, состоящий на | 
2-х подъемных поворотных площадок, на которые устанавливается кок- | 
дукторы для сборки, и комплектуется подвесной сварочной машиной | 
МЕЛ-НЮ, расположенной на консоли поворотной стойки. Вертикальное 1 
перемещение подъемной площадки, поворот ее, а также перемещение | 
сварочной машины по ковооли и поворот самой конооли на стойке, поз- в 
воляют производить сборку арматурного блока контактной точечной {  
сваркой на удобной для рабочего высоте. I

При необходимости, вырезка отверстий в сетках и каркасах произ­
водится механизированными ручными ножницами СЖ-214А. Места пересе­
чения стержней, недоступные для сварочных клещей связываются вязаль­
ной проволокой.

Готовые арматурные каркасы снимают с кондуктора краном или вруч­
ную, в зависимости от их веса, и перемещаются к местам складирова­
ния или выдачи в формовочные пролеты.

В настоящем проекте предложена технология изготовления арматур­
ных сеток и каркасов на автоматизированных линиях на базе много­
электродных сварочных машин контактной точечной сварки. Данная тех­
нология позволяет повысить уровень механизации и автоматизации ар­
матурного производства, значительно сократить долю ручного труда, 
сократить количество обслуживающего персонала и единиц установлен­
ного оборудования.

2.3. Расчет производства

Расчет производства выполнен методом расчетных представителей. 
Сущность метода состоит в том, что вся номенклатура железобетонных 
изделий разбивается на группы по характеру армирования. Из каждой 
группы выбирается изделие- расчетный представитель (наиболее массо­
вое и характерное по армированию для данной группы); определяется 
количество расчетных изделий представителей. При атом количество 
расчетных изделий может не совпадать о количеством изделий по 
номенклатуре.

Бее расчеты приведены ниже в таблицах.

Примни

Имв. №

4 0 9 -1 3 -0 2 5 .9 0 4 1 3
Лист
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2.3.1. Расчет количества изделий
Таблице 4 

представителей

Наименование группы изделий Марка
изделия»
предста­
вителя

Расход Расход Расчет- 
стали стали ное ко­
на пред-на личество 
стави- группы предста­
тель, изделий,вителей.

Ж -------- г  ПГГ
I Внутренние стеновые панели 

цоколя ЦВ1У 32,37 39,3 1214
2 Внутренние отеВовне панели В2-2у 27,84 268,6 9646
3 Панели перекрытий П1У(16) 63,5 448,9 7069
4 Внутренние стеновне перего­

родки ПЖ2уа 9,73 18,4 1890
5 Лестничные площадки Ш1у 40,90 31,6 774
6 Лестничные марш. ЛМ38-12Г 23,07 20,0 864
7 Балки машинного отделения Н у 18,85 2,2 117
8 Вентиляционные блоки Ш у 9,68 14,3 1479
9 Плиты лоджий Ш1-2Г 35,75 Ш ,5 3314
10 Ограждения лоджий 0Л5 71,76 152,8 2129
I I Плиты подоконные ШНу 0,38 1,8 4551
12 Днища сантехкабия М 14,94 23,2 1551
13 Сантехкабинн ЗСК25Л 41,68 62,6 1502
14 Шахты лифта ШЛО

28-40 66,3 18,2 275
15 Вытяжные вентиляционные 

шахты ВВППу 34,48 1,9 55
16 Панели наружных стен этаж­

ные Н48г 82,5 400,1 4850
17 Панели наружных стен цоколя Ц2г 30,89 23Д 748
18 Панели наружных стен крыши НЧ48Г 38,56 43,2 1120
19 Плиты покрытий ПБТ42.

64,6530.43 90,8 1405

Итого - 1780 -

409-13-025.90-ПЗ 
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2 .3.2. Сводные данные объемов работ
Таблица 5

Группы изделий Марка из- Коли- 
делил чество 

расчет­
ных

Объемы работ на
з ш ш ш ш г
шшшва.
Резка С!_____  сте;

I- ней СШЕ-З! 
вителей щт

2Ш

Kopi
тиши

ре зов 
ю- длп

SBL

длин-
номер

правка и резка»
“  НОГоМ

И6ТТ9 "“ЖГ25И

I
----  _........

Внутренние сте­
новые панели 
цоколя

________
ЦЕПУ

______
1214

- J _____ 5_____ Л ______
29,67

-2_____
43 Д

- 36019 52323
2 Внутренние стено­

вые панели
В2-2у 9646 4 93,26 15,74

38584 899586 I5I828
3 Панели перекрытий П1у(16) 7069 2 176,13 131,72

I4I38 1245063 931129
4 Внутренние стено­

ПК 2уа
36,99 12,01вые перегородки 1890 699II 22700

5 Лестничные площад­
ЛП1у

78,96 66,92ки 774 6III5 51796
6 Лестничные марши ДМ28-12Г 864 68 ,П 28,55

58847 24667
7 Балки машинного 15*2 30,96отделения Н у 117 1778 3622
8 Вентиляционные

блоки ВВ1у 1479
41,52
61408

2,1
3106

9 Плиты ЛОДЖИЙ ПЛ-2Г 3314 5 115,35 54,27
16570 382270 179850

10 Ограждения лоджий 01 5 2129 4 55,78
8516 II8756

I I  Плиты подоконные ПШу 4551 4,72
2I48I

409-13-025.90-ПЗ

Прияягаи

Ии*. N9
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Продолжение табл.5

Объемы работ на представитель
ГОДОВУЮ ПРОГРПМ И У

Гибка Сварка сеток и каркасов
стерж- ^ ш:'7 7 ^  , соток
ней, 
шт. пгбов

св.точек св.точек пог.м

14
16996

17
163932
/-»
О

42414
5
9450
3
2322
4
3456

8

936

3
4437

8
26512

ТО
21290

24
29136

128
99072
49
42336

90
10530

120
397680

16
72816

пог.м пог.м

10 -XL JL3-. ж
128
155392

96
926016
188
1328972

34
26316

25,12
30496

10,53
I0I572

3,8
7182

5,76
40717
2.52 
4763 
5,88 
4551
2.53 
2186

11,25
1316

48
70992

40
132560

8
XI032

11,04
16328

10,62
35195

4,35
9261

409-13-025.90-ПЗ

Гибка 
соток, 
СЖ-820- 
-01, 
шт.ги- 
бов

ж .

5
35346

3
2322
6
5184

Колировал 25033-01 57
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Продолжение табл.5

Труппы изделий ьЬрка из- 
делия Коли­

чество
Объемы работ на 
представитель

расчет­ ГОЛОВУЮ пвогоамму
ных
предста­
вителей

гезка отер:- правка и резка, 
ней СГЖ-322Б, пог.м
ЩТ.РОЗОВ_____________
коро- длин- 
тыши номер

Иь119 И6122А

I 2 3 ....... 4 . 5 .6. . 7
12 Днища сантехкабин да 1551 41,29 4,1

64041 6359

13 Сантвхкабины 2СК25Л 1502 4 285,63 28,95
6008 429016 43483

14 Шахты лифта ПШС28-40 275 130,9 24,63
76256 13522

15 Вытяжные венти­
ляционные шахты ВВШ 1у 55

135,28
7440

IS Панели наружных 
стен этажные

Н48Г 4850 332,93
I6 I47II

102,86
498871

17 Панели наружных 
отен цоколя т 748

123,26
92198

47,22
35321

18 Панели наружных 
отея крыши НЧ 48г 1120

182,88
204826

66,94
74973

19 Плиты покрытий ПБТ42.
30,43 1405

302,71
425448

75,18
105628

Итого для желе­
зобетона 22578 61238 5743974 2325374

Прмвяэяи

Им*, не

409-13-025.90-ПЗ
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Продолжение табл. 5

Объема работ на
представитель________ ______ ,_____ ____________ _________________________
ТЧЖЙВЧВ программу
Гибка 
стерж­
ней,  ̂
шт.гибов

Сватжэ сеток к каркасов_______ Гибка
оеток.
СМЕ-820-
-01,
шт.ги—
бов

ЙГ-1У2з, 
св.точек

Ж-2103-1, Ш.772ШУ 5, 
св.точек пог.м

ffl. 7 Ш 6 ,  Ш. 3549/13, 
ПОГ.М пог.м

? 9 ________ 10 ......П ......... . 12 13......... . 14
4 22 2,81
6204 34122 4358

6 39 11,26 7
9012 58578 I69I3 I05I4

54 84 18,75 5,85 9
29646 46II6 10294 3212 4941

9 5,77
495 317

71 710 104 4,54 5,3 4,69 14
344350 3443500 504400 22019 25705 22747 57900

48 108 9,4 3,0 I
35904 80784 7031 2244 748

26 60 26,12 3,25
23120 67200 29254 3640

48 449 5,88 7,65 I
67440 630845 8261 10748 1405

813966 5012715 3161680 87398 242060 160852 128359

Прмяяэж

Ммо. №

409-13-025.90-ПЗ
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Продолжение табл,5

Объемы работ на
представитель . ------ --.... .
ГОДОВУЮ ПООГРЭМГ.ГУ ......
Гибка Сварка сеток и каркасов -___________  Гибка
стерж- МГ-19Й8, 
ней, св.точек, 
шт.гибов

MT-2IU3-1, ш. 77 2В Е/5, ш. 7728Б/6,ш. 3549/13, сеток 
св. точек пог.м пог.м пог.м СШ&-620-

-01,
шт.гибов

8 -9-. JEQ__________И - - 12 ...1 3 ....... 14

4,05
5000

4,05
125000

6Д
38833

125000 50000 38833

813968 50127X5 3161680 212398 292060 199652 128359

Прмаязвн

Им*. №

409-13-025.90-ПЗ Лист
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Таблица 6
2.3.3. Раочет оборудования

Наименование оборудования 
юга вица работ

Е&ини-
„ обо- ца Ш  

рудовашш изме- _ _ _  
рения в 480

ддкшвяа
в год

J2U. J L
I  Резка стержней

I . I .  длинномер СМЕ-322Б шт.
розов

200 I I 36200

1.2. коротыши то же то же 400 2272400

2 Правильно-отрезные авто­ И6122А ног.м 650 3692650
маты И6П9 пог.м 1000 5681000

3 Гибка стержней иг. 3549/30 шт.
гибов 400 2272400

4 Мэшшш одноточечные для Ш-1928 св.
контактной оварки точек 1000 5681000

МГ—2103—I  св.
4544800точек 800

5 Линии для сварки арматур­
ных сеток на базе много-

7728Б/5

77281/6

пог.м 120 681720

электродных сварочных пог.м 70 397670
машин с комплексами обо­
рудования 3549/13 пог.м 50 284050

6 Станок для гибки сеток СМЖ-820- шт.
-01 гибов 60 340860

7 Установка универсальная Ш.3546Д шт.кар­
для сборки сантехкабин касов 2 I I 362

409-13-025.90-ПЗ

Привязям
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Продолжение табл. 6

Головне объемы арматур­
ных оабот

Количество обоомованля
по отсчету йриня-

тоедля же­
лезобе­
тона

товарная всего 
арматура

для железо­
бетона

товарная
арматура

"Всего

о 7 8 .......... 9 то тт . х а __

61238 49384 II0622 0,05 0,04 0,09 I

22578 - 22578 0,01 - 0,01 I

2325374 875500 3200874 0,63 0,24 0,87 X
57.43974 I 139032 6883006 1,01 0,20 1,21 2

813966 - 813966 0,36 • 0,36 I

5012715 - 5012715 0,88 - 0,88 I

3161680 - 3I6I680 0,70 - 0,70 I

87398 125000 2X2398 0,13 0,18 0,31 I

242060 50000 292060 0,61 0,13 0,74 I

160852 38800 X99652 0,57 0,14 0,71 I

128359 - 128359 0,38 - 0,38 X

1890 Х890 0,17 т, 0,17 I

Привяэвм

[Икс. N8

409-13-025» 90*413
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Таблица 7

2.3.4. Расчет оборудования д а  оборки арматурных блоке»

Наименование группа изделий Кол-во
изделий,
шт.

в том числе собираемых
т  шш9шж______
СШ-286Б СЖ-54В

I 2 3 4 _...... _

Панели внутренних стен I I 050 9750 1300

Панели перекрытий 7150 6500 650

Перегородки 1950 I960 -
Лестничные площадки 780 - 780

Лестничные марши 845 - 845

Вентиляционные блоки 1495 - 1495

Плиты лоджий 3315 3315

Ограждения лоджий 2145 2145 -
Панели наружных отен 6825 6825 -

Плиты покрытий 1430 1430 -

Итого

ЦИТП 51 10111
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Таблица 8
2*4. Расчет склада металла 

Раочет оборудования оклада металла

Класс отели Диа­
метр, 
шс

Потребность Запас 
в арматур- хранения 
вой стали на окладе

тво Количество

на годовую 
програту 
о учетом 
отходов, 
г

Количео
бункеров для отсеков 
хранения_________________ста- рамок

суток), ли в мотках, стеллажа 
шт для хране­

ния стали 
в стержнях, 
шт

A-I в 14,58 1,18 0,25
8 1,37 0 ,1 1 хранится на полу
10 173,95 14,09 0,25
1 2 26,25 2 ,1 2 0,25
14 16,70 1,35 0,25
16 44,48 3,60 I
20 60,42 4,90 I

А-П 10 5,62 0,46 хранится на полу
12 44,36 3,59 I
14 4,78 0,39 I
18 7,02 0,57 I

А-Ш 6 274,73 22,25 0,5
8 491,51 39,80 1 , 0
1 0 190,77 16,09 0,5
1 2 45,26 3,66 I
16 14,42 1,17 I
2 0 506,98 41,21 3

Вр1 3 71,82 5,82 0,25
4 255,49 20,69 0,5
5 625,07 50,61 1 , 0

Г|рммм

Ии». N5 |

409-13-025.90-ПЗ
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Продолжение табл. 8

Класс стали Два* Потребность Запас 
------------ хранения

Количество 
бункеров

Количество
отсековметр, в арматур- хранения бункеров для отсек

мм ной стали на складю хранения ста- рамок
на годоую <20 суток), ли в мотках, отелигодоую 
программу 
с учетом 
отходов, 
т

стеллажа 
для хране­
ния стали 
в стержнях, 
пт

Прокат* 157,21 12,73 -  6

Всего 3044 246,5 5,0 10

Принято: 5 бункеров для хранения отади в мотках, емкостью по 60 т;
2 комплекта рамок, 9-я отсечного стеллажа для хранения 
стали в стержнях (емкость отсека 20  т)

Примечание. Данный склад рассчитан для хранения металла, включая 
прокат (приняты условия завода)

Таблица 9
Расчет площади оклада металла

Наименование показателей Занимаемая Примечание
площадь, м2

I  Площадь, занимаемая бунке­
рами для хранения стали в 
мотках

(5.0x4,0)х5в 5,0x4,0 -  габариты 
*1 0 0  бункера в плане, м

5 -  количество бунке­
ров

2 Площадь, занимаемая рамка­
ми стеллажа для хранения 
стержневой стали

(3,6хХ2,0)х 3,6x12 -  габариты в 
х2=86,4 алане комплекта рамок, 

заполненного арматур­
ной сталью, м
2  -  количество ком­
плектов рамок

Привязок

Нив. Ш

409-13-025.90-ПЗ
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Продолжение табл. 9

Наименование показателей Занимаемая Примечание
площадь, м2

3 Площадь, занимаемая ме­
таллом, хранение которого 
предусмотрено на полу 
склада

M f t j l - *  =0.5 0Д1; 0,46 -  количест­
во металла, т
1 , 2  -  норма складиро­
вания т/м2

Итого площадь для 100*86,4+0,5=
складирования =186,9

Итого о учетом коэффи- 186,9x3=561 
циента, учитывающего 
неполноту использования 
площади склада

3 -  коэффициент, учи­
тывающий неполноту 
использования оклада

4 Площадь, занимаемая 
подъездными путями

5 Площадь склада, не об­
служиваемая краном

(6х18)х2=216 6  -  ширина проезда
18 -  ширина пролета
2  -  количество проез­

дов

Два торца пролета 
(5х18)х2=180 шириной 18 м

5  -  ширина участка, 
не обслуживаемого 
!фаном

Итого расчетная площадь 561+216+180= 
склада металла =957

Принятая площадь склада
металла 18x54=972

18 -  ширина пролета 
54 -  длина пролета

Копировал
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2.5. Расчет площади цаха
Таблица 10

Площадь, занимаемая технологическим оборудованием

Наименование оборудования 
и его марка

Кол-во Занимаемая площадь, 
единиц м2
оборудо- единицей всего 
вания оборудова­

ния с уче­
том обслу-

___________________ Л и в а д и я _________________ _______

I Станок для резки арматурной 
стали СМЖ-322Б с приемным и

92подающим столами I 92
с приемным лотком I 20 20

2 Станок для гибки стержней
ш.3549/30 I 9 9

3 Автомат правильно-отрезной
И 6119 2 30 60
И 6I22A I 43 43

4 Машина для контактной точечной 
сварки MT-I928 I 28 28

MT-2I03-I I 65 65
5 Линии для сварки сеток о комплек­

сами оборудования 
ш.7728Е/5 I 140 140
li.7728E/6 I 114 114
ш.3549/13 I 160 160

6 Станок для гибки сеток 
СШ-820-01 I 32 32

7 Установки для сборки объемных 
арматурных блоков 
СМЖ-286Б I 90 90
СМК-56В I 50 50
СМЖ-54В I 18 18
ш.3546/1 I 63 63

Итого по цеху

| Пркяяаяи

1 Ик». на
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Площадь для хранения готовых арматурных изделий в цехе.
^В Г  = 250“ 2

где: 2,5 -  запао хранения арматурных изделий для железобетона 
на 8 часов, т

0,01 -  масса арматурных конструкций, размещаемых на I  м2 пло­
щади цеха, т/м2

Площадь для хранения полуфабрикатов в арматурном цехе

f f l r *  200 “ 2
где: 2,0 -  запас хранения полуфабрикатов арматурных изделий на 

4 чаоа, т
0,01 -  масса арматурных конструкций, размещаемых на I  м2 

площади цеха, т/м2
Площадь для хранения исходных материалов (мотки, стержни) -  

-  принято 80 м2.
Площадь под проезды и проходы -  432 м2.
Площадь торцов цеха, необслуживаемая краном -  216 м2 
Итого расчетная площадь цеха:
984+250*200+80+432+216=2162 м2
Принимается помещение пролетом шириной 18 м, длиной 120 м. 

Площадь цеха -  18x120=2160 м2.

2.6. Определение высоты производственных 
корпусов

Определение высоты корпуса оклада металла 
Максимальный габарит по высоте грузозахватного приспособления 

о перемещаемым грузом (связка мотков арматур! при транспортировании 
ее чалками) -  3800 мм.

Максимальная высота подъема груза максимальных габаритов (при 
разгрузке мотков из вагона высотой 3500 мм) -  3700 мм. Высота подъе­
ма крюка крана составит:

3800 + 3700 = 7500 мм
Разница по высоте между верхним положением крюка и уровнем 

головки рельса подкранового пути для крана мостового электрического 
грузоподъемностью Ю т -  500 мм.

Привязан

Иия. №

409-13-025.90-ПЗ
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Минимальная отметка головки рельса подкранового пути составит:

7500 + 500 *  8000 мм
Принята отметка головки рельоа подкранового пути 8Д50 .
Определение высоты корпуса арматурного цеха
Максимальный габарит по высоте перемещаемых грузов -  3600 мм.
Максимальный габарит грузозахватного приспособления (траверса 

ш.3549/16) -  2185 мм.
Максимальная высота подъема груза максимальных габаритов -  

-  1500 мм (ограждение установки СШ-286Б -  1000мм + 500 мм 
транспортный зазор).

Высота подъема крюка крана составит:
3600 + 2185 + 1500 «  7285 мм

Разница по высоте между верхним положением крюка и уровнем 
головки рельса подкранового пути для крана мостового электрического 
грузоподъемностью 5 т -  50 мм.

Минимальная отметка головки рельса подкранового пути соотавит:
7285 г 50 в 7335 мм

Принята отметка головки рельса подкранового пути 8,150.
Высота корпусов арматурного цеха и склада металла определяется 

при разработке строительной части исходя из принятой отметки рельса 
подкранового пути и габаритов крана.

2.7. Расчет грузоподъемных средств

$
5

Расчет мостовых кранов обслуживающих арматурный цех 
Данные для расчета.
Программа арматурного цеха -  3000 т/г.
Масса исходных материалов (мотки, стержни), перемещаемых к 

местам переработки -  3000 т/г.
Масса полуфабрикатов, перемещаемых к местам складирования -  

-  3000 т/г.
Масса готовых изделий, отгружаемых для транспортирования в фор­

мовочные пролеты -  3000 т/г.
Общая масса перемещаемых грузов -  12000 т/г.
Средняя масса перемещаемых грузов -  0,5 т.
Наибольшая масса перемещаемого груза -  до 5 т.

&

3!
iX
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Тин крана -  мостовой электрический управлением с пола. 
Скорость перемещения крана -  0,5* м/с.
Скорость перемещения тележки крана -  0,25^ м/с.
Скорость подъема груза -  0,04 м/о.
Среднее расстояние перемещения крана -  30 м 
Среднее расстояние перемещения тележки - 9 м  
Средняя высота подъема -  3 м 
Производительность крана определяется по формуле:

П= 0ср*Пц*т -247, т/г
где:

Оср -  средняя масса транспортируемого груза, т 
Пц -  число подъемов в смену 
m -  число смен
Число подъемов в смену определяется по формуле: 

щ  = 3Q&L n .  № ш  КТфП

где:
п -  число рабочих часов в смену 
1ц -  расчетное время цикла работы крана, с 
Ко -  коэффициент неравномерности использования крана во вре­

мени в течение смены
Кп -  коэффициент простоев по организационным причинам
Кр -  коэффициент ремонта
Кт.п.-коэффициент технологических простоев
Расчетное время цикла работы крана определяется по формуле:

1ц = + х,35 (  f £ -  + • § £ - , ) + * ( •  , о

где:
6 к -  путь передвижения крана, м 

т -  цутъ передвижения тележки, м

Скорость перемещения крана и тележки приняты о учетом 
их зависимости от длины перемещения

П р и н м и

Ина. N2
Лист
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h -  высота подъема в опускания груза в начале цикла, м 
-  высота подъема и опускания груза в конце цикла, м 

1Гл -  скорость подъема груза, м/с 
Т/к̂ ТГт -  соответственно средние окоростк передвижения крана и 

тележки, м/с
1,35 •> коэффициент совмещения операций, учитывающий совмещение 

перемещения крана и тележки при рабочем и холостом 
пробегах

1.2 -  коэффициент, учитывающий снижение окорооти при подъеме 
и опускании груза в начале и конце цикла 

1р  -  время ручных операций, с

t u =  Ц & Ш )+ 1.35 (^ 5 -  + g ^ 5 - ) + 80 =.

Пц

=360+130+80=570 С

0,6.0,9-0,95-0,8 = 19,9

П= 0,5-19,9-3-247=7373 т/г 

Потребное количество кранов составит:*

//= т § ^  = 1.63 шт

Принимается два крана мостовых электрических управлением о пола 
грузоподъемностью 5 т.

Расчет грузоподъемных кранов, обслуживающих оклад металла

Масса перемещаемых грузов 5,0 ...10,0 т
Учитывая цикличный характер работы крана (только при поступлении 

стали или выдаче ее в арматурный цех) и малую загрузку его, ПО техно­
логическим соображениям принимается один кран моствой электрический, 
опорный, управлением из кабины, грузоподъемностью 10 т среднего режи­
ма работы.

Данные для расчетов уточняются в зависимости от способов подачи 
готовых арматурных изделий в формовочные пролеты при привязке 
проекта

Лрмоямм

_  I
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Продолжение таблЛ I

Класс стали Диа­
метр,
мм

Потребность на 
годовую программу,
г ------------------------
для ж/б товар- воего 
изделий нал по цеху 

армату­
ра

% Кол-во 
от- отхо- 
ходов дов, 

т

Потребность 
в стали на 
годовую про­
грамму о 
учетам отхо­
дов, 
т

Вр-1 3 70,41 70,41 2 1,41 71,82
4 250,48 - 250,48 2 5,01 255,49
5 298,81 314,0 612,81 2 12,26 625,07

Итого Вр-1 - 619,70 314,0 933,7 - 18,67 952,37

Сталь
0.8x13
ГОСТ 5632-72

8 8,73 - 8,73 2 0,17 8,90

Всего - 1629,88 1200 2829,88 - 56,60 2886,48

Прокат* - 149,72 - 149,72 5 7,49 157,21

Всего с
прокатом - 1780 1200 2980 - 64 3044

к) Прокат предназначен для изготовления закладных деталей. В 
данном проекте предусмотрена поставка готовых закладных 
деталей (например, из ремонтно-механического цеха 
см. ТПР-416-7-(Ш£.90)

П рем ии

Г—.
____L

Им». N9
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Таблица 12
2*8.2. Потребность в воке

Наименование оборудования Количе­
ство
единиц g. Sift

BftBg*j£L
его

ру- на еди- всего в в год 
дования нщу сутки

обору­
довали--------------------------

Машина контакта' 
MT-I928 (поз.12

сварки

Машина контактной сварки 
MT-2I03-I (позДЗ)
Машина с: 
ная мш-:

ь появес- 
1.0 (поз .14)

Машина для стыковой сварки 
ошшв 
(поз.
оплавлением МС0-201 
' 3.15)

Машина контактной сварки 
многоэлектродная ЩМ-160 
(поз.16)

Машина контактной оварки 
многоэлектродная MFM-20?

Установка вертикальная для 
оварки арматурных каркасов 
^двухсторонняя) СЩ-286Б

Установка вертикальная для 
сварки арматурных каркасов 
(односторонняя) СЩ-56В 
(поз.28)

Установка горизонтальная для 
сварки арматурных каркасов 
СМЖ-54В (поз.29)

I 0.7 0.7 14,2 3507

I 0.8 0,8 12,88 3181

I 0.53 0,53 2,07 Ш

I 0.04 0,04 0,32 79

I 2.0 2,0 32,66 8067

2 1.2 2,4 29,26 7227

I 2.12 2Д2 33,64 8309

X 1,06 1,06 16,82 4155

I 0,53 0,53 4,39 1084
Итого

В случае оборотного водоснабжения 
(2% на подпитку системы)

10,18 146 36120

принять годовой расход 722 м3

Прмнями

Им. NB
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2 .8 .3 . Потребность в воздух®

Наименование оборудования Колете- Потребность а soamnca, нмЗ

Ж - Ё г Р
ваши

вое вое 
ЦЙПППЦ1 ян

в год на

удо-

I
вварет I 0,2 0.2 60000

2 Машина контактной . сварки 
MT-2I03-I Сооз.13) I 0 ,2 0,2 47724

3 Машина сварочная, подвесная 
ЩП-IIIO  (поз. 14) I 0,33 0,33 Ш 27

4 Машина контактной сварки 
многоэл|ктрояная шм-160

I 7,5 7,5 I8I5300

5 Машина контактной сварки 
ыного|Л|ктродная ЖЦ- m t

2 0,4 0,8 144530

6 Ножниц» сеточные СМЖ-826 
(поз.20) I 0,06 0,08 12000

7 Пакетировщик сеток СМК-827 
(цоз. 21; 23) 2 0,04 0,08 12000

8 Тележка-контейнер СМЖ-828 
(воз. 22; 24) 2 0,001 0,002 300

9 Механизм досылки сеток 
СщИ329 (цоз. 25) I 0,04 0,04 6000

10 Установка вертикальная для 
сварки арштзфных каркасов 
двухсторонняя 0Ш-28ББ

I 1,32 1,32 310464

I I Установка вертикальная для 
сварки арматурных каркасов 
односторонняя С1Ж-56В

I 0,66 0,66 155232

409-13-025,90-ПЗ
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Продолжение табл.13

М Наименование оборудования
ство
единил В МИНУТУ в год на
ооорудо-«н тя

на еди­
ницу 
оборудо­
вания

на все вое маши­
ны

1 2 Установка горизонтальная 
для сварки арматурных кар- 
каоов СЙЕ-54В (в о О э ) I 0,33 0,33 40490

13 Установка универсальная 
для оборки объемных кар­
касов сантеххабив в шахт 
лифтов ш. 3546/1 (ш>зЛ02) I о д о д 3000

14 Комплекс оборудования лятт 
для изготовления сеток ши­
риной до 3800 мм 
ш. 3549/13 (позЛ07) I 0,03 0,03 5400

15 Машина для стыковой сварки 
оплавлеуаем МС 0-201

I 0 ,0 1 О.щ 1200

Итого 11,62 2632767
С учетом коэффициента 
одновременности 0 ,8 9,34

2.9. Оценка прогрессивности выбранного оборудования

Технология изготовления арматурных изделий предусматривает ис­
пользование нового высокопроизводительного оборудования с высокой 
степенью механизации и автоматизации. В проекте предусмотрено как 
оборудование, выпускаемое промышленноетью серийно, так и вновь раз­
работанное.

Ниже приводится оценка прогрессивности по видам оборудования.

Лри***аи
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Заготовительное оборудование

Заготовка арматур», поступающей в мотках, производится на пра- 
вдяьно-отрезннх автоматах Й6119, И6122А. Данное оборудование обеспе­
чивает качественную заготовку арматура о высокой производительностью 
на уровне зарубежных образцов. Максимальная скорость правки для этих 
отанков -  120 м/мин. Дия сравнения, правильно-отрезные станки этого 
типа фирмы Вафиоо (О Т ) имеют максимальную скорость правки 
90-120 м/мин.

Станки для резки арматурной стали, поступающей в стержнях, 
СМК-322Б и ставки для гибки стержней ш. 3549/30 по своим параметрам 
и устройству аналогичны лучшим зарубежным станкам данного типа (на­
пример, станкам фирмы Педцингхауо (О Т ).

Оборудование для сварки арматурных сеток 
и каркасов

Изготовление оеток и каркасов по принятой технологии произво­
дится на автоматизированных линиях на базе многоэлектродных свароч­
ных машин. Состав и принцип работы линий аналогичен лучшим зарубеж­
ным образцам, таким как оборудование фирм Шлаттар (Швейцария), 
Бау-Штальгевебе, рот-Электрик, Егер (ФРГ). Оборудование линий позво­
ляет наиболее полно использовать возможности сварочных машин. Произ­
водительность линий также определяется быстродействием сварочного 
оборудования.

Дт  гибки оеток в проекте предусмотрен станок СШС-820-01, прин­
цип действия и техническая характеристика которого аналогична лучшим 
зарубежным образцам: гибочным станкам фирм Педдингхауе, Крупп,
Мубеа (ФРГ), Шелл, Рема (Италия),S&ME(Бельгия) и др.

*

!

J
1
Ж

1

§

$
мXX

2.10. Уровень механизации и автоматизации технологических 
процессов и сравнение ого с передовыми техническими 
решениями отечественной и зарубежной практики

Уровень механизации и автоматизации технологических процессов 
является критерием оценки технического уровня производства.

За основу расчетов уровня механизации и автоматизации приняты 
"Временные методические указания по оценке уровня механизации и ав­
томатизации на предприятиях сборного железобетона". ВНВДшлезобетон,
М., 1988

409-13-025.90-ПЗ 
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В данной методике заложен принцип оценки доли механизированных 
и автоматизированных операций в общем производственном процессе.

Уровни механизации и автоматизации арматурного цеха определя­
ются по формулам:

Уровень механизации:

и ,  =  .
3£ п

где:
Я  -  характеристика средств механизации каждой операции 

Я =0 -  операция не механизирована 
£  s i  -  операция выполняется при помощи машины ручного 

действия
£ =2 -  операция выполняется при помощи механизированной руч­

ной машины
£ =3 -  операция выполняется при помощи механизированной 

машины
К -  коэффициент степени механизации операций
К=1 -  операция механизирована полностью 

К=0,5 -  операция механизирована частично 
П -  количество операций 

Уровень автоматизации:

у а  = 4 № • & -.(> ___) Л , . М О
1,5 £ п

где:
2* -  характеристика вица автоматизации 

£'=0 - операция не автоматизирована
Z '= I -  операция выполняется при помощи полуавтоматических 

устройств
Z '- I ,5  -  операция выполняется автоматически

К -  коэффициент степени автоматизации операции 
К=1 -  операция автоматизирована полностью 
К=0,5-операция автоматизирована частично 

п -  количество операций

Приказом

Им». Me
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До арматурному цеху одреяедзнн технологические операции, их 
I количестве (п> ) ш вое другие величия» ( 2 ; к ; г ' ) ,  которые харак­
теризуют степень механизации и дотовдтизации переделов (ом. табл. 14).

Итак, уровень механизации к автоматизации дин арматурного цеха 
оставит:

УМ

Уа

№
х Щ . .  72,7* 

63,6*

Данные величины выше нормативных (соответственно 70 и 5($) и 
находятся на уровне передовых технических решений отечественной и 
зарубежной практики.

Таблица 14

Наименование операций Параметры для расчета
Уровня механи- Уровня автоматизации

п 1 к 2 * ’ л г к' z ' k '-

I Перемещение грузов 
краном ОД 3 X 0,3 0 _ 0

2 Строповка грузов о д 0 - 0 0 - 0

3 Расстроповка грузов ОД 0 - 0 0 - 0

4 Установка мотков про­
волоки на вертушки ОД 3 0,5 0Д5 0 - 0

5 Заправка концов арма­
туры в правильное 
устройство ОД 0 «■» 0 0 —, 0

6 Укладка пачйа стерж­
ней на оборудование ОД 0 И» 0 0 - 0

7 Правка арматуры I 3 I 3 1,5 I 1.5

8 Резка арматуры на пра­
вильно-отрезных авто­
матах I 3 I 3 1,5 I 1.5

у Црмвяэди

Им». М»

409-13-025.90-ПЗ 
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Продолжение та б лЛ 4

Наименование операций №>РШ9Ш Ш  ш т а т а
Уровня механи- Уровня автоматиза-

п г к Z -K -0 г К' г '* к ' ( \

9 Сбооо и пакетирование 
выправленных стержней I 3 I 3 1.6 I 1.5

10 Резка стержней на
отанке СМ&-322Б I 3 I 3 1.5 I 1 .5

I I  Гибка стержней на
станке I 3 I 3 1,5 I 1.5

12 Съем заготовленных 
стержней и укладка их 
в контейнер I 0 0 0 0

13 Раскладка мерных стерж­
ней на сварочных маши­
нах I 0 0 0 0

14 Сварка сеток на одно­
точечных машинах I 3 I 3 1.6 I 1 ,5

15 Съем готовых сеток
с одноточечных машин I 0 - 0 0 - 0

16 Сварка сеток на линии 
с комплексом оборудова­
ния ш.7728Е/6 I 3 I 3 1,5 I 1.5

17 Пакетирование сеток на 
линии с Комплексом обо­
рудования ш.7728Б/6 I 3 I 3 1 .6 I 1.5

18 Сварка сеток на линии 
с комплексом оборудова­
ния Ш.7728Е/5 I 3 I 3 1.5 I 1.5

19 Резка сеток на линии с 
комплексом оборудования 
Ш.7728Б/5 I 3 I 3 1,5 I 1 ,5

20 Пакетирование сеток на 
линии с комплексом обо­
рудования Ш.7728Б/5 I 3 I 3 1,5 I 1.5

[Прияямм

Им». №

409-13-025.90-ПЗ
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Продолжение табл Л  4

Наименование операций _________Параметры дня расчета _________
Уровня механи- Уровня автоматиза-
m _____________ши________________

п 2 к z * K n г ' к' 2'<Л'П

21 Сварка сеток шириной 
до 3800 мм на линии 
ш.3549/13 I 3 X 3 1,5 I 1.5

22 Пакетирование сеток 
шириной до 3800 мм X 3 I 3 1,5 1 1,5

23 Укладка сеток на ста­
нок для гибки I 0 - 0 0 - 0

24 Гибка сеток I 3 I 3 1,5 I 1,5

25 Установка элементов 
объемного каркаса 
на кондуктор X 0 0 0 0

26 Сварка объемных 
арматурных каркасов I 3 I 3 1,5 I 1,5

27 Перемещение кондук­
тора при сварке 
каркаса I 3 I 3 0 тт 0

28 Перемещение сва­
рочных клещей 
при сборке I 3 0,5 1,5 0 0

29 Съем объемных 
арматурных карка­
сов кондуктора I 3 0,5 1,5 0 - 0

Итого 23,6 51,45 22,5

Расчеты уровней механизации и автоматизации отдельных технологичес 
ких переделов см. табл. 15... 21

npMMiMH

Им*. №
Лист

59409-Х 3-?025.90413
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Таблица 15
Расчет уровня механизации и автома 
автоматов правильно-отрезных

Наименование операций Параметры для расчета___
Уровня механи- Уровня автоматн-

0 г к 2* К-П К' 2'*К *-П

I  Строповка мотков од 0 - 0 0 - 0
2 Переноо мотков од 3 I 0,3 0 - 0
3 Расстроповка мотков од 0 - 0 0 - 0
4 Установка мотков на 

размоточное устройство од 3 0,5 0Д5 0 - 0
5 Заправка концов арма­

туры в правильное 
устройство од 0 0 0 _ 0

6 Правка стержня I 3 I 3 1,5 I 1.5

7 Продвижение стержня I 3 I 3 1,5 I 1.5

8 Резка арматуры на 
мерные отрезки I 3 I 3 1,5 I 1.5

9 Снятие стержня со 
станка и укладка в 
лоток I 3 I 3 1,5 I 1.5

10 Строповка пачки 
стержней од 0 - 0 0 - 0

I  Перенос пачки стерж­
ней од 3 I 0,3 0 _ 0

12 Расстроповка пачки 
стержней од 0 - 0 0 _ 0
Итого 4,8 - - 12,75 - - 6,0

Ум = 1 2 ^ Ш  = 88>е

уа = Щ . | ”  ■ 83-:

П рм ям н

Ии». №

409-13-025.90-ПЗ
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Таблица 16

Расчет уровня механизации и автоматизации станков 
иля резки, гибки стержней, гибки сеток

Наименование операций ______  Даваметш для дас-чеда_________
Уровня механиза- Уровня автоматиза-
нш.
п г S4 г К' г 'к '- п

I Строповка пачки заго­
товок 0,1 0 а 0 0 0

2 Перенос пачки загото­
вок 0.1 3 I 0,3 0 - 0

3 Расстроповка пачки за­
готовок 0,1 0 - 0 0 — 0

4 Укладка заготовки на 
станок I 0 — 0 0 - 0

5 Резка (гибка) стержня 
(сетки) I 3 I 3 1.5 I 1,5

6 Снятие готового элемен­
та со станка и укладка 
в контейнер I 0 0 0 0

7 Строповка контейнера ОД 0 - 0 0 - 0

8 Перенос контейнера ОД 3 I 0,3 0 - 0

9 Расстроповка контейнера 0,1 0 - 0 0 - 0

Итого 3,6 - - 3,6 - - 1,5

Ум «  |  у  = 33,3g

уа»

409-13-025.90-ПЗ
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Р а с ч е т  у р о в н я  м е х а н и з а ц и и  и  а в т о » и | т а ц ш г м а ш и н  
д л я  т о ч е ч н о е  к о н т а к т н о й  с в а р к и  Ш 1 9 2 8 ;  Ш 2 1 0 3 - 1

Наименование операций Параметра дня Расчета----_--- .—
Уровня механи- Уровня автомати-

п

. з а м !  

г б Л * * * П

........ш и л

Л ' к ' 2 *  к ' - П

I С т р о п о в к а  п а ч к и  
с т е р ж н е й О Д 0 • 0 0 - 0

2 П е р е н о с  п а ч к и  
с т е р ш е й о д 3 I 0 , 3 0 - 0

3 Р а с о т р о п о в к а  п а ч к и  
с т е р ж н е й 0 , 1 0 - 0 0 - 0

4 У к л а д к а  с т е р ш е й I 0 - 0 0 - 0

5 С в а р к а  о е т к и I 3 I 3 1 , 5 I 1 , 5

6 С ъ е м  о е т к и  с о  с т а н к а  
и  у к л а д к а  в  к о н т е й н е р о д 0 - 0 0 - 0

7 С т р о п о в к а  к о н т е й н е р а о д 0 * 0 0 - 0

8 П е р е н о с  к о н т е й н е р а о д 3 I 0 , 3 0 - 0

9 Р а с с т р с ш о в к а  к о н т е й ­
н е р а о д 0 - 0 0 - 0

И т о г о 2 , 7 - - 3 , 6 - - 1 , 5

Ум = =44,435

уа - -  з 7 .«

4 0 9 - 1 3 - 0 2 5 . 9 0 - П З  

Копировал 25038-01

Прмеяэдм
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Таблица 18

Расчет уровня механизации и автоматизации линий о 
комплексами оборудования Ш.7728Е/6 и ш.3549/13

охэ Наименование операций __________ Параметры для дао-чата.

2

X

Уровня махани- Уровня автомата-

п

а*»***»*-

г * г  к* п Г Г * к'- П

I  Строповка пачки 
продольных стершей 0,1 О - 0 0 _ 0

2 Перенос пачки про­
дольных стершей ОД 3 I 0,3 0 - 0

3 Раестроповка пачки 
продольных стержней о д 0 - 0 0 - 0

4 Строповка пачки 
поперечных стершей о д 0 - 0 0 - 0

5 Перенос пачки попе­
речных стержней о д 3 I 0,3 0 - 0

6 Укладка пачки попе­
речных стержней на 
сварочную машину о д 3 0,5 0Д5 0 . 0

7 Раестроповка пачки 
поперечных стершей о д 0 - 0 0 - 0

8 Снятпе проволочных 
скруток о д 0 - 0 0 - 0

9 Раскладка продольных 
стержней I 0 - 0 0 _ 0

10 Подача поперечных 
стержней под электро­
ды I 3 I 3 1,5 I 1,5

I I  Сварка сетки I 3 I 3 1,5 I 1,5

12 Снятие сеток со станка I 3 I 3 1,5 I 1,5

13 Укладка сеток в шта­
бель I 3 I 3 1,5 I 1,5
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Продолжение табл. 18

2

I

I01

5
*

I
iX

Наименование операций Параметры для расчета
Уровня механи­
зации

Уровня автоматиза­
ции _

(V г  к Z * * n £' К ' 2 ' * к ' * п

14 Строповка штабеля 
сеток о д 0 0 0 _ 0

15 Перенос штабеля оеток о д 3 I 0,3 0 - 0

16 Расстроповка штабеля 
оеток о д 0 0 0 - 0

Итого 6Д - 13,05 - - 6

Ум = 71%

6655

Таблица 19
Расчет уровня механизации и автоматизации линии 
с комплексом оборудования ш.77281/5

Наименование операций Параметры для тзаочета
Уровня механи­
зации

Уровня автомати­
зации

п г  к г ■ к - п 2 ‘ к '

I Строповка бухт о д 0 0 0 - 0

2 Перенос бухт о д 3 I 0,3 0 - 0

3 Расстроповка бухт о д 0 0 0 - 0

4 Установка бухт на 
вертушки о д 2 0,5 о д 0 - 0

5 Снятие проволочных 
скруток о д 0 0 0 _ 0

6 Перемотка бухт I 3 I 3 1,5 I 1.5

Лрммми

Ии». №

409-13-025. ЭО-ПЗ

Копировал 260Ъ&~01 6S Формат А4

64
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Продолжение табл.19

Наименование операций Параметры для расчета .
Уровня механи­
зации_____ __

Уровня автомати­
зации ... .

п я к я* к* п £ ' к' л

7 Заправка конца арма­
туры в правильное 
устройство 0.1 0 0 0 0

8 Строповка пачки попе­
речных стержней ОД 0 - 0 0 - 0

9 Перенос пачки попе­
речных стержней ОД 3 I 0,3 0 - 0

10 Укладка пачки попереч­
ных стержней на сва­
рочную машину о д 2 0,5 о д 0 . 0

I I  Расстроловка пачки 
поперечных стершей о д 0 - 0 0 0

12 Подача поперечных 
стержней под электро­
ды I 3 I 3 1,5 I 1,5

13 Сварка сетки I 3 I 3 1,5 I 1,5

14 Резка сетки I 3 I 3 1,5 I 1,5

15 Снятие сеток со станка I 3 I 3 1,5 I 1,5

16 Укладка сеток в штабель I 3 I 3 1,5 I 1,5

17 Строповка штабеля 
сеток о д 0 _ 0 0 0

18 Перенос штабеля сеток о д 3 I 0,3 0 - 0

19 Расстроповка штабеля 
сеток о д 0 - 0 0 - 0

Итого 7.3 - - 19,1 - - 9,0

Ум = = 87,2$ Уа 7,0 X

п 82$.

409-13-025.90-ПЗ

Привязан
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Таблица 20
Расчет уровня механизации и автоматизации установок 
для оборки объемных каркасов СШ-54В; ш. 3546/1

Наименование операций ■ ■ Параметры для расчета___
Уровня механи­
зации

Уровня автомати-

П 2 К Z- к*п £ ' К' £'• К'-П

I Установка, деталей на 
кондуктор I 2 0,5 I 0 _ 0

2 Сварка мест пересече­
ний стержней I 3 I 3 1,5 I 1,5

3 Перемещение кондуктора 
и клещей I 2 0,5 I 0 - 0

4 Съем каркаса о кондук­
тора I 2 0,5 I 0 _ 0

5 Переноо каркаса I 3 I 3 0 - 0

6 Укладка каркаса в 
контейнер I 2 0,5 I 0 _ 0

Итого 6 - - 10 - - 1,5

16,7#

Таблица 21
Расчет уровня механизации и автоматизации установок 
сборки объемных каркасов СМЖ-286Б, СГЖ-56В

Наименование операций ______ Параметры для расчета_______________
Уровня механи- Уровня автомати-

---------2ШШ2------------------ 2ЗДШ____________
_____ П I  к 2'К-П Z'  к'

Установка деталей
на кондуктор I  2 0,6 I  О -  О

Приваэаи

Им*. N3

409-13-025.90-ПЗ
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Продолжение табл.21

Наименование операций Параметры для расчета
Уровня мехаяи- 

__ запил___________
уровня автомати- 

__ задии_______
п Z К Z' К* Z'-к 'Л

2 Сварка мест переоече-
ний стержней I 3 I 3 1,5 I 1.5

3 Перемещение кондуктора I 3 I 3 I 0,5 0,5
4 Перемещение сварочных

клещей I 2 0,5 I I 0,5 0,5
5 Съем каркаса о кондук­

тора I 2 0,5 I 0 - 0
6 Перенос каркаса I 3 I 3 0 - 0
7 Укладка каркаса в

контейнер I 2 0,5 I 0 - 0

Итого 7,0 - - 1.3 - - 2,5
у.» 1.3 X 100 . nnrt V -  й}|§ X ТОО „

~ 7,0 х о “  ь^' УА -  тЛ> X 1,5 “ счи»
2.I I .  Характеристика цеховых и межцеховых 

транспортных коммуникаций
Все подъемно-транспортные операции в арматурном цехе и на складе 

металла производятся постовыми электрическими опорными кранами.
На складе металла предусмотрен мостовой электрический кран грузо­

подъемностью 10 т, управлением из кабины.
Поступление металла на склад предусмотрено как по железной доро­

ге, так и автотранспортом. Со склада металла в арматурный цех арма­
турная сталь подается самоходной тележкой СЫН-151А грузоподъемностью 
20 т.

В арматурном цехе для выполнения подъемно-транспортных операций 
предусмотрены два крана мостовых электрических грузоподъемностью 
5 т, управлением о пола.

Транспортирование готовых арматурных изделий в формовочные проле­
ты производится электротележкой ЗК-2Б грузоподъемностью 1,6 т с со­
ответствующими прицепами. Вид транспорта арматурных изделий в фор­
мовочные пролеты может быть уточнен при привязке проекта.

Схема грузопотоков в арматурном цехе приводится на листе 5 
(см. альбом 2).

Привязан

Ии». №

409-13-025.90-ПЗ
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2.12. Организация груда и обоснование числен­
ности производственного персонала

Запроектированное производство осуществляет переработку сырье­
вых материалов и обеспечивает выпуск изделий в количестве и ассорти­
менте, соответствующим заданию на проектирование, ГОСТам и ТУ на 
выпускаемые изделия.

Склад металла осуществляет приемку поступающих материалов, их 
хранение и подачу в арматурный цех.

Етаяние технологических решений на организацию 
труда

Технологические процессы на всех переделах арматурного производ­
ства запроектированы с применением оборудования, позволяющего сни­
зить до минимума применение ручного труда.

Основное технологическое оборудование обслуживается с пульта 
и исключает применение ручного труда.

Все подъемно-транспортные операции механизированы и выполняются 
мостовыми электрическими кранами.

Ручной труд имеет место на постах заготовки стержней и сварки 
сеток на одноточечных сварочных машинах. В остальном оборудовании 
доля ручного труда незначительна, ручные операщш имеют эпизодичес­
кий характер. Расчет уровня механизации и автоматизации арматурного 
цеха см. в разделе 2.10.

Организация труда производственных рабочих

На выполнении технологических операций по изготовлению арматур­
ных изделий эаняты рабочие следующих специальностей: транспортные 
рабочие по обслуживанию склада металла, крановщики мостовых кранов, 
арматурщики по заготовке орла туры, сварщики по обслуживанию одното­
чечных сварочных машин, операторы по обслуживанию автоматических 
линий для оварки арматурных сеток, сварщики обслуживающие установки 
для оборки объемных арматурных блоков.

В арматурном производстве организовано и осуществляется фун­
кциональное, технологическое, квалификационное и пооперационное раз­
деление труда.

Прмаядеи
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Принятая система разделения труда органически связана с ев 
кооперацией, т.к. все рабочие принимают участие в создании конеч­
ного продукта в условиях бригадного подряда.

Осуществляется как внутрицеховая кооперация труда работников 
отдельных технологических переделов, так и межцеховая кооперация» 

Размещение технологического оборудования в цехе произведено 
с учетом удобства и безопасности его эксплуатации обслуживающим 
персоналом.

Ширина проходов и проездов между оборудованием и строительными 
конструкциями приняты в соответствии с действующими нормами и 
"Правилами техники безопасности".

«Тункции надзора за состоянием оборудования и текущее обслужи­
вание его выполняется операторами, работающими на этом оборудовании. 

Рабочие места расположены вне зоны перемещения грузов кранами.

Условия труда и режим работы

Сменность и число рабочих дней в неделе определяются режимом 
работы отдельных переделов производства.

Решил трупа и отдыха рабочих, непосредственно участвующих 
в технологическом процессе и ведущих непрерывное наблюдение за ра­
ботой ооновного оборудования, принят о учетом восстановления их 
работоспос обнооти.

В соответствии е действующими строительными нормами и правила­
ми при разработке строительной части проекта долгим быть предусмот­
рены необходимые устройства, обеспечивающие создание нормальных уо- 
ловий труда работающих.

Весь KOMtpieKo мероприятий, предусмотренных проектом, обеспечи­
вает рациональное использование рабочей силы.

Состав работающих приведен в табл.22,
Коэффициент сменности составляет 2,47.

Лрм«ии
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Таблица 22
Состав работающих

Наименование специальностей 
жял вяла работ

Количество работающих 
для .производства изделии 

с учетом товар-

Рааряд

ЖШ-Ш
Всего

т т д а
, ,яр т ъ т и .

I 2 3

I Обслуживание правильно-отрез 
кнх автоматов и станков для 
резки 3 - ь Ь ь

4

2 Обслуживание станков для 
гибки стержней и сеток 3 - ь ь ь

4

3 Обслуживание одноточеч­
ных сварочных машин Ь 3 - f - ь

4

4 Обслуживание линий для 
сварки сеток

ь $ - ь ь
5

5 Обслуживание установок для 
сборки объемных арматурных 
каркасов й - h ь * -

5

6 Крановщик на складе 
металла з - ь ь ь

4

7 Транспортные рабочие
3 - ь ь ь

3

Итого рабочих
1 - я - f t - я -

Начальник цеха I I » -
Шотер цеха 3 I I I

Всего работающих
f - я -  й - й -

Лривш

| Им». Ш
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2.13. Организация контроля качества продукции

При организации оистемы контроля п управления качеством продук­
ция должны соблюдаться технические требования* правила контроля и 
метода испытаний, установленные государетвендаш стандартами.

Выпуск продукции высокого качества обеспечивается за счет ор­
ганизации входного, операционного и приемочного контроля; применения 
машин и механизмов, обеспечивающих качество выполняемых операций; 
контроля технологической дисциплины на всех стадиях изготовления 
продукции.

Используемые метода испытаний должны обеспечивать оперативное 
получение объективной информации о свойствах объекта контроля.

Средства испытаний должны обеспечивать заданную точность опре­
деления соответствующих свойств объектов контроля с минимальной 
продолжительностью и трудоемкостью контрольных операций.

На производстве должно быть организовано стимулирование выпус­
ка продукции высокого качества.

Технология пооперационного контроля качества приведена ниже 
в табл,23.

Привязан

Ин». №
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Таблица 23
Технология пооперационного контроля качества

Основные опевании. Данные по ко н тро л ю
подлежащие Гпгтя-  
контролю состав Место Метод и средство

___ I____________________ 2_______ ______________ 2_______ л __________________
1 Комплектация 

рабочих черте­
жей, ТУ, карт

2 Качество арма­
турной стали

Наличие технической 
документации (ТУ, 
рабочие чертежи и 
др.)

Проверка данных, 
приведенных в сер­
тификатах

Проверка геометри­
ческих характерис­
тик

Проверка целостно­
сти поверхностей, 
отсутствие ржавчи­
ны, окалины, жир­
ных пятен

Контрольные испы­
тания основных 
механических ха­
рактеристик

Арматур- сравнение с i 
ный цех чнем проекта

Склад Сопоставление ре-
арматур- зультатов внегоне- 
ной го  осмотра с дан-
стали ными приведенными

в сертификатах

Замеры.
Инструменты -  ру­
летка металличес­
кая, штангенцир­
куль

Внешний осмотр

Набора- Испытание отали 
тория на растяжение,

изгиб, ударную 
вязкость, загиб, 
перегиб (для хо­
лоднотянутой про­
волоки)
Приборы: машины 
разрывные для 
статические испы­
таний металлов

Цен- Химический анализ
тральная 
лабора­
тория

При* «паи

Им*. М»

409-13-025.9CMI3 
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Продолжение табл. 23

Паяные по контоолю
Периодичное ть и объем Доклеит .ре­

гистрирую­
щий ре зуль— 
тэты

.а и д о
контроли- ответствен- 
рущее ное

_________________ _______ ______________ - ? ................. - -  в__________
раз в месяц и при изготов- Журнал уче- инженер начальник
лении новой партии изделий та документа- НТО НТО

ции

При приеме каждой партии 
отели (партия -  стержни 
одной плавки и одного 
диаметра)

.журнал при- лаборант начальник
ема мате- лаборатории
риалов

При приеме каждой партии, 
Объем контроля зависит 
от класса стали

Вурнал испы- инженер то же 
таний лаборант

При отсутствии сертификатов 
или при сомнении в правиль­
ности

то же то же начальник
центральной 
лаборатории

Цитп 5» ш и
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Продолжение табл.23

I

Основные операции,
подлежащие
контролю

__ Данные до контролю _____
Состав Место Метод и средство

___ I-------------------------Л ______________ 3 4__________________
3 Соответствие 

класоов стали и 
геометрических 

ai
них изделий ра­
бочим чертежам

Классы и диаметры 
применяемой стали 
Отклонение габарит­
ных размеров изде­
лий
Перелом осей стерж­
ней в стыковых 
соединениях 
Прямолинейность 
стержней

Арматур- Замеры, 
ный цех Инс трумекты:ру~ 
(заго- летка и линейка 
товка металлические,
стерж- штангенциркуль, 
ней) Допускается при­

менять специаль­
ные металлические 
калибры, скобы и 
шаблоны, обеспе­
чивающие точность 
измерения I  мм; 
рейки с вырезом 
для обхода грата; 
о труда

4 Качество сварен­
ных изделий кон­
тактной сваркой

Отклонение перемет- Арматур- Замеры, 
ров изделий дай цех Инструменты:ру-

(сварка летка и линейка 
плоских металлические, 
изделий) штангенциркуль

Крестообразные сое­
динения

Стыковые соединения

Арматур- Испытание на. 
дай цех срез.

5оры: машины 
разрывные для 
статических испы­
таний металлов
Внешний осмотр, 
обмер.
Испытание на рас­
тяжение, отрыв, 
срез.
Приборы и инстру­
менты: машины раз­
рывные для стати­
ческих испытаний 
металлов, штанген­
циркуль .линейка 
металлическая, 
лупа 5-кратного 
увеличения

409-13-025.90413
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Продолжение табл.23

лонные
периодичность и объем

по контролю 
Документ,ре- Пт и 0
гистрируадий
результаты

контроли­
рующее

ответствен­
ное

5 _ 6 7 8
При приеме контролируемой 
партии (состоит из арма- 
тустах изделий одного типо 
размера). Ке менее 3 штук, 
а для стыковых соединений

Журнал испы­
таний

!«•

мастер
ОГК

начальник
ОТК

- не менее 10 штук

При приеме контролируемой то же инженер начальник
партии. лаборант лаборатории
Проверяется расстояние 
между 5 парат,1га стержней, 
в том числе крайних

Отбор контролируемых об- то же то же то же
разцов путем внешнего ос­
мотра .
Количество кокттюльннх об­
разцов от первой партия -
- 3, от после пущих -
-  табл .5 ГОСТ 10922-75

4 0 9 -1 3 -0 2 5 .9 0 -П З

к^роввл 2 5 0 Ъ 8 - 0 1 ~
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Продолжение табл. 23

Основные операции,_____________ Данные до контролю
подлежащие
контрол» Состав Меото Метод я  средство

I  _____ 2 3 4 ..........

Отоутотвие отслаи­
вающей ржавчины, 
окалины, о ледов 
масла

Внешний осмотр. 
Прдборы: лупа 
5-кратного увели­
чения

Не допускается по­
нижение механичес­
ких характеристик 
стержней за счет 
поджога или под­
реза стержней

Лабора­
тория

Внешний осмотр. 
Испытание на рас­
тяжение
Приборы: машины 
разрывные для 
статических испы­
таний металлов

Прмбями

Им*, ме

409-13-025.90413

Колировал) 25038- o f  SO  **р^ Г м

цитп st 10111
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Цродояжание табл. 23

о

4

Периодичность и ооьем
Данные до контоод» 

Дг--------документ,ре- 
гастрирувдий 
результаты

JL2.
рупцее

ответствен
ное

5________________________ £___________ 1__________ 2---------
Дли каждой партии Журнал испы- инженер начальник

таний лаборант лаборатории

Отбор контрольных образцов то хе то же то же
путем внешнего осмотра.
Количество контрольных об­
разцов от первой партии -
-  3 , от последующих -
-  по табл.5 
ГОСТ 10922-75
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2.14. Защита окружающей природной орвды

Воздушная о ре да арматурного цеха аагрязняетоя гавами и палью 
от сварочных постов и станков металлобработки. Главной составной 
частью палевых выбросов являются оксида железа и окислы кремния

Ог ) .  Вместе о тем в шли содержатся различные оксида марганца.
При воздействии сварочной дуги на азот воздуха образуются окис­

ла азота. Окислы углерода образуются в основном за счет неполного 
огорания углерода, содержащегося в электродах и свариваемом металле.

Для удаления вредных выделений и разбавления содержания их в 
отходящем воздухе до допустимых концентраций в цехе предусмотрена 
общеобменная вентиляция и местные отсосы от технологического обору­
дования.

Данные для расчета аппаратов и установок очистки выбросов 
приводятся в задании на разработку соответствующего раздела про­
екта (см. альбом 2).

Для уменьшения расхода вода на технологические нужды в цехе 
предусмотрена система оборотного водоснабжения.

Щумовне характеристики технологического оборудования цеха 
соответствуют требованиям ГОСТ 12.1.003-83. Оборудование, имеющее 
пневмопривод, комплектуется глушителем (компенсатором), установлен­
ным в местах сброса сжатого воздуха.

2.15. Техника безопасности

Устройство и содержание арматурного цеха оо складом металла, а 
также их отопление, вентиляция и освещение должны соответствовать 
требованиям "Правил техники безопасности и производственной санита­
рии в производстве сборных железобетонных и бетонных конструкций и 
изделий". М., Стройиздат, 1988, а также стандартами ССВТ.

Вертушки автоматизированных линий для сварки сеток, размоточные 
устройства должны быть ограждены в соответствии о пл.5.100 "Правил 

Арматурный цех должен располагаться в общем комплексе производ­
ственных помещений предприятия с учетом необходимого потока движения 
исходных материалов, полуфабрикатов от склада в цех и готовых арма­
турных изделий из арматурного цеха в формовочные пролеты.

Копиром* 2.5038-01 S Z  Формат А4
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При выполнении подъемно-транспортных операций с применением 
мостовых кранов необходимо соблюдать ’’Правила устройства и безопас­
ной эксплуатации грузоподъемных кранов", утвержденных Госгортехнад­
зором СССР.

Все транспортные операции, выполняемые мостовыми кранами, 
должны осуществляться над центральным проездом пролета цеха.

При работе оборудования необходимо выполнять "Правила, техники 
безопасности при эксплуатации электроустановок".

Правила техники безопасности при работе на конкретном техноло­
гическом оборудовании изложены в инструкциях по эксплуатации на дан­
ное оборудование.

Администрации предприятия должна обеспечить своевременное и 
квалифицированное обучение работающих правилам техники безопасности 
и производственной санитарии, проверку их знаний, проводить профи­
лактические мероприятия по предупреждению травматизма на каждом 
рабочем месте.

409-13-025.90-ПЗ
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3.1. Общая часть

Проект электротехнической чаоти арматурного цеха оо окладом | 
металла предприятия КПД мощностью 90 тно.кв.м общей площади в год 
разработан» оогласно заданию на проектирование» от силовых распре­
делительных пунктов до токоприемников. Вопрос электроснабжения про­
ектируемого арматурного цеха решается цри привязке проекта.

Напряжение распределительной сети 38Q/220B. Исходными данными 
для выполнения проекта служат технологические задания. Потребителя­
ми электроанергии арматурного цеха являются электроприемники крано­
вого оборудования, сварочное оборудование, тележки самоходные и 
станки. Потребители электроэнергии по степени надежности электро­
снабжения относятся к 3-й категории.

Данные расчета нагрузок по проектируемому силовому электро­
оборудованию приведены в таблице основных показателей и таблице 
расчета потребной мощности и расхода электроэнергии. Мощность бата­
реи статичеоких конденсаторов определена по указаниям ШИПИ Тяж- 
промэлектропроекта М788-930.

Распределение электроэнергии между токоприемниками арматурного 
цеха осуществляется через шинопровод типа ШРА-4. Прокладка распре­
делительной сети осуществляется проводом марки АПВ в стальных тон­
костенных трубах в полу цеха и по конструкциям здания и машин.

Питание передвижных токоприемников осуществляется гибким кабе­
лем типа КГ или с помощью троллей из угловой стали. Крепление трол­
лей выполняется на троллеедержателях, которые устанавливаются на 
подкрановой балке с противоположной стороны посадочной площадки.

Часть технологического оборудования поставляется комплектно с 
пусковой аппаратурой. Для остальных токоприемников предусмотрены 
автоматические выключатели, рубильники.

Шкафа управления AFK, AFKHS, Ш поставляются комплектно с тех­
нологическим оборудованием. Управление машинами, входящими в состав 
технологической линии, осуществляется дистанционно в соответствии 
со схемами, разработанными в электротехнической части проекта машин.
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Технологические машины сблокированы между ообой и имеют светозвуко­
вую сигнализацию.

Монтах электрооборудования втолкнется по типовым проектам 
ШШИТПЭД 5.407-16 , 5.407-75, 5.407-22, 5.407-П, 5.407-107,
5.407-117, 5.407-77.

Типовой проект читать оовмеотно о чертежами электротехнической 
части машин.

Заземление (зануление)

Для предохранения персонала от поражения электрическим током 
при повреждении изоляции предусмотрено защитное заземление. В ка­
честве магистралей заземления (зануления) внутри цеха используются 
подкрановые пути и специально проложенные по торцам здания стальные 
полосы сечением 4x25 мм.

В распределительной части заземления используются нулевые жилы 
гибких кабелей и металлические трубы электропроводки.

Все соединения сети защитного заземления должны выполняться 
сваркой или надежным сбалчиванием.

Заземлению подлежат все металлические нетоковедущие части 
электрооборудования. Заземление выполнить оогласно ПУЭ гл. 1.7.

Молниезащита арматурного цеха выполняется оогласно "Инструкции 
по устройству молниезащита зданий и сооружений" РД34.21.122-87 
при привязке проекта.

Техника безопасности

При работе с проектируемым силовым электрооборудованием необ­
ходимо пользоваться "Правилами технической эксплуатации электроус­
тановок потребителей" и "Правилами техники безопаонооти при эксплу­
атации электроустановок потребителей", а также местными инструкция­
ми для обслуживающего эти установки персонала.
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Таблица 24

3.2. Основные показатели

Наименование показателен темница
измерения

Кол-во Примеча­
ние

I Установленная мощность силового 
электрооборудования

кВт
Ша

195.8
з?шд5

2 Средняя потребляемая модность 
силового электрооборудования 
за максимально загруженную 
смену кВт 218,4

3 Средний коэффициент исполь­
зования - 0,27

4 Напряжение низковольтной рас­
пределительной сети В 380/220

5 Мощность батарей статических 
конденсаторов кВАр 200

6 Средневзвешенный коэффициент 
мощности Соб V после компен­
сации 0,96

7 Годовой расход электроэнергии 
силового электрооборудования МВт*ч 1240,5

ЦИТП 51 ю ж
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Таблица 25
3.3. Расчет потребной мощности и расхода электроэнергии

Наименование узлов 
питания и груш 
электроприемников

К-во элек- Суммарная Установленная 
гроприемн. номиналь- мощность при- 
оабочих _ нал уста- веденная к 
резервных новленная ПВ-100%

мощность кВт ___

Рн-мак­
сима льн. 
Рн-мини- 
мальн.

_rw, одного оошая 
Ш -  эл. при- оаооч. 
™  емн. ре-

(наи- зервн. 
мен. и 
наи- 
больш.)
Рн Рн

____ I ____________________ _2___________3__________i _______ 5--------J5______
Силовое электрооборудование

I Кран мостовой _  
17=27,2 кВтПВ=25% 
Рн=27,2^0725= 
=13,6 кВт

I 27,2 13,6 13,6

2 Кран мостовой 
Ру=9,1 кВт ПВ=25%

2 18,2 4,55 9,1

3 Тележка самоходная 
Ру=6,5 кВт 1ГО=25%

I 6,5 3,25 3,25

4 Автомат правильно- 
- отрезной

3 51,4 11,7+28 51,4

5 Станки 4 15,3 3,0+5,3 15,3

6 Ножницы 3 6,6 2,2 6,6

7 Мапшна для сварки 
МТ 1^8 Ру=105 кВА 
ПВ=50%ет=0,6 
Рн=Ю5У0Т5 0,6= 
=44,6 кВт

I
1 0 5 ,( 5

44,6 44,6

8 Машина для сварки I  
МТ 2IQ3-I Ру=193 кВА 
т т = 2 п %

193,0
51,8 51,8

9 Машина подвесная 
№1-1110 _  
Ру=85 кВА ПВ=25%

I 25,5 25,5
85,0

409-13-025.ЭО-ПЗ
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Продолжение табл. 25

Коэффи­
циент ис­
пользова­
ния

Средняя нагруз­
ка за максималь­
но-загруженную 
ОМОНУ___________

Эффективное 
число ЭЛ. 
приемн.

о У~ рн

Коэффициент
максимума

Ки Ки >Рн

Ром
кВт

3LV
Оом
кВАр

пэ

КМ

7 ...г .. .....а .  ....... 9 10...... ..I I  . -.......... 12

0,2 № 2,7 3,2

0,2 0.65
Т 7 Г Г

1.8 2,1

0,25 0.5
1773

0,8 1,4

0,2 0.6
п зз

10,3 13,7

0,2 0.6
1733

3,1 4,1

0,1 0.6
1733

0,7 0,9

0,25 0.6
ТТзз

И Д 14,8

0,25 0.6
ТТЗЗ

13,0 17,2

0,25 0,6
Г733

6,4 8,5

Прмаязам

Ина. №
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Продолжаете табл.25

КМ Ром

Рм
кВт

____________  Среднв-гсщо- Годовой расход Средне-

S . S -  г а т ж  “ ■г - г г и  s —  a s .
МОЩНОСТИОси

кВАр
5м
кВА

МВт.ч ШАр.ч

х а . Ж Ж Ж 12_____Ш. Ж

[ Г̂рмаями

| _

Им. N»

J 409-13-025.90-ПЗ
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Продолжение табл. 25

3

Наиме нованше узлов К-во элек­
тивная ш л$упп гроприемн. 
агаВТрОПрИЮМНИКОВ табОЧИХ— 

резервных

Суммарная Установленная Рн-мак-
номиналь- мощность при-* сималън.
нал уста- веденная к Вмшни-
новлвнная ГО-100# мальн.
мощность кВт

одного оотя 
эл.при- раооч, 
емн. ре- 
(наи- зерен, 
мен. и
наи- 
больш.) 
Рн Рн

I  .... 2 - 3 .... 4. 5 .. . JL.
10 ммдиня шт  сварки

МС0-201 I  
Ру=200 к М  ПВ=20# 2о0,0

53,7 53,7

I I  № ш  мй<шхитехтрод- 
ная М М -Ш  
Ру=1460 кШ. _  
№отр=50СкВА ГШ=8# 
Рн=5Ш0ТШО,6 = I  
=84,8 кВт

2,45 
1460,(У

84,8 84,8

12 Машина аладчзалектрод- 
ная МГЮ-207 ^ 2 
Ру=600 кВА ШЫ1# 120о;о

119,4 238,8

13 Установка* вертикаль­
ная СМЕ-386В I  
Ру=85x4 кВА 118=20# М г о

91,2 91,2

14 Установка вертикаль­
ная СМЖ-56В ^  1 
Ру=85х2 кВА 1X33=20#

3,8 , 
Т7070

45,6 45?6

15 Установка горизон­
тальная €Ш-Ь4В^ I  
Ру=85 кВА ПВ=20# 55ПСП

23,0 23,0

16 Выпрямитель свароч- 3 
ный

51,0 17,0 51,0

17 Установка для сборки I 
каркасов

5,6 5,6 5,6

18 Пакетировщик,ножницы, -  
тележка-койтейиер

0,7 ОД 0,7

Итого по силовому 
электрооборудованию

195,8
353870

- 815,8

409-13-025.90-ПЗ
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Продолжение табл. 25

Коэффи­
циент ис­
пользова­
ния Ф У

Средняя нагруз­
ка за макоималь- 
но-эагруиенную 
смену____________

Эффективное 
число ЭЛ. 
цриемн,

2 5“ Рн

Коэффициент
максимума

Ки ф Ки-Рн Рсм=
eP O M W r

%

Рои
к В т

Оси
кВАр

Км

7 8 9 10 ‘ i f ........  . 12 '

0.25 0,6
Г Т з З

13,4 17,9

0,25 0.6 
I t s 3

21,2 28,2

0,25 0.6,
х Т З З

59,7 79,4

0,25 0.6,
TT3S

22,8 30,3

0,25 0.6
rtss

11,4 15,2

0,25 0.6, 
Г Т З З

5.6 7,7

0,65 0.8
0775

33,2 24,9

0,2 0.6,
ftSS

1,1 1.5

0,1 0.6
Г Г З з

0,07 0,09

0,27 218,4 271,1 14 1.4
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Продолжение габд. 25

Шксямальяая напитана________ Средне-го- Годовой расход Средне-
Км Рем Оси или S „=  довм таоло адшМИГСИИВ

Й . 0ви= + Я Т & Г  ™ 58 f i r -  Й кит"

Рм
кВт

йи
кВАр

12- Л .

306,0 271,1

Sm
кВА

Ж Ж

мощности

МВТ.Ч МВАр-ч

J2L JSL JSL

410,0 5680 1240,5 1539,8 0,62

Привязок
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Продолжение табл.25

Наименование узлов 
питания и групп 
электроприемников

К-во элек- Суммарная Установленная 
троприемн. номиналь- мощность при- 
оабочих ная уста- веденная к 
резервных новленная ПВ-10да 

мощность . кВт
одного оощая 

кВт эл.при— рабоч. 
кВА емн. ре-

(наи- зервн. 
мен, и 
наи- 
больш.)
Рн Рн

Рн»мак­
сима льн. 
Рн*мини- 
мальн.

I -2-__________ 3________  4_______ 5 .6 ....

Батарея статичеоких 
конденсаторов 380В 
0ку=Ом-Оэ
Оэ=0 - входная мощиооть от энергосистемы 
Оку-К'Осм =
=0,75-271,1=200 кВАр

Итого после ком­
пенсации 195.8

383870
815,8

*

I

1
*

1

i

i
iX 409-13-025.90-ПЗ 

2*056-04
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Продолжение табл. 25

Коэффи­
циент ис­
пользова­
ния См*

Средняя нагруз­
ка за максималь­
но-загруженную
смену .

Эффективное
ниоло ЭЛ.
приемн.

Рст

Коэффициент
максимума

Ки Ч *
Ки-Рн

Рем
кВт

Осм-
=POM-^f

Осм
кВАр

пэ = Ш Ш б .

Км

7 8 ___ 9 ___ 10 И____________ 12___________

-200

0,27 218,4 71,1 14 1 .4

*

I

3

409-13-025.90-ПЗ
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Продолжение табл. 25

Ишш ш а ц а ш т
Км Рои ром ИЛИ

___  Средне-годо-Годовой расход Средне-
_ вое чиоло электроэнергии взвешенный

2 » . Жвра- sr- ssr-SSSST"
Pu
кВт

Ом
кВАр

5м
кВА

12------ И . J 5 _______IS -

5680

306,0 71,1

МВТ*ч МВАр‘Ч

J C L ....- ....д а._____ jsl

-1136,0

314,2 5680 1240,5 403,8 0,96

Приммн

Им*, нг
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