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I . ОБЩАЯ ЧАСТЬ
Типовые проектные решения разработаны в соответствии с заданием 

на проектирование, утвержденным Генеральным директором МГО "Строй­
маш" и согласованным заместителем начальника Главпроекта. Госстроя 
СССР 26.12.89 года..

Исходными данными при проектировании являлись номенклатура 
железобетонных изделий домов серии 90.1, номенклатура, товарной 
арматурной продукции (см. табл. 2), технические характеристики техно­
логического оборудования, созданного в соответствии с постановлением 
СМ СССР от 24.01.85 г; № 83.

Арматурные цехи со складами металла, предназначены для изготов­
ления широкой гаммы арматурных изделий в составе заводов ЖБИ, КПД 
и спецжелезобетона. Типовые проектные решения могут быть использова.- 
ны цри разработке техдокументации на строительство новых предприятий 
строительной индустрии, а также при разработке документации на рекон­
струкцию, расширение и техперевооружение действующих предприятий.

Цри проектировании арматурного цеха разработаны два варианта 
планировочных решений, а  именно:

1 вариант -  о минимальной длиной арматурных пролетов, опреде­
ляемых технологией производства, и минимальной длиной торца примыкаю­
щего формовочного корпуса (фронт транспортировки арматурных изделий). 
При зтом формовочные пролеты -  только 18 м, количество их минимально.

2 вариант -  о длиной арматурных пролетов увеличенных по сравне­
нию о предыдущим вариантом на 6 м. Длина принята по торцу формовоч­
ного корпуоа. (количество формовочных пролетов определено по заводам, 
разработанным в полном составе).

В полном объеме разрабатывался вариант с минимальной длиной 
корпуса, другой вариант -  в объеме технологической планировки 
(см. листы 12, 13, 14 альбом 2).

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

Инв. №
Нач. отд 
Нач. от; с 
1'л. тех Г 

"|Гл. спез I

.Варгано:
Кувшине:

. ааневыф 
Желенко;

409-13-028.90-ПЗ
oz.fi

Стадия Л ист Листов

ш I IQ4__J
ГЩРОСТРОММАШ 

г.Москва

Побежшш/ 
Проверил Заневс: 
Н.конт]).

Пояснительная записка
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J5 546452 -  Устройство для приема и выдачи арматурных сеток от 
пакетировщика, (к Ш.7728Е/5, 7728Б/6, 3549/28, 
3549/29)

№ 539649 -  Устройство для правки проволочной арматуры 
(к ш.3549/28, 3549/29, 7974, 7975/1)

№ 725578 -  Устройотво для пакетирования арматурных сеток 
(к Ш.7728Е/5, 7728Б/6)

№ I 189624- Линия для изготовления арматурных каркасов 
(к ш.3549/29)

№ 1447605г Линия для изготовления арматурных изделий 
(к ш.3549/29)

$ 1449249- Ножницы для резки арматурной стали 
(к ш. 7974, 7975/1)

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

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

Намечаемый срок действия типовых проектных решений -  1996 год

S

409-13-028.90-ПЗ

Привязан

Инв. №
Лист

2
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Таблица. I

Технико-экономические показатели 
(в ценах с I . 01.1991 г )

Наименование показа- Едини— Показатели
телей ца, из­

мерения
т.п. зада- 
409- ние на. 
013-15 разра,- 
-83 ботку

проект Отно-
шение
гр.5
к
*Р*3
в %

Отноше-
ние
гр.5 к 
ЧР*4в %

I 2 3 .... . А . .5 __6. 7 . .....

I Мощность (годовой 
внпуск арматуры) т 6964 I I 200 I I 218

2 Годовой выпуск про­
дукции:
по себестоимости тыс.руб. - - 4844,8 - -

по действующим оп­
товым ценам тыс.руб. - - 5421,6 - -

3 Прибыль тыс.руб. - - 576,8 - -

4 Срок окупаемости лет - - 6,3 - *

5 Списочная численность 
работающих -  всего чел. 143 140 139 97,21 99,3
в том чиоле:
рабочих чел. 132 132 131 99,2 99,2
ИГР, служащих, МОП чел. I I I I 8 - -

6 Уровень автоматизации 
производства, % - 50 69,9 - -

7 Уровень механизации 
производства, % — 70 77,4 — -

8 Производительность 
труда
I  работающего т
I  рабочего т

9 Производс твенная
площадь м2

48.7 80,0 80,7 165,7 100,9
52.8 85,0 85,6 162,1 100,7

6912 7776 7200 -

409-13-028.90-ПЗ

П р и вязан

И нв. №
Лист

3
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Продолжение табл.1

Наименование показа,- Едини— Показатели
телей ца из­

мерения
т.п. зада- 
409- ние на 
013-15 разра- 
-83 ботву

Проект отно­
шение 
гр. 5 
к
гр.З

__________ в -4 ____

“Отноше­
ние
гр.5
к
гр*4 
в $

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

10 Съем продукции с 
I  м2 производствен­
ной площади т 1,0 1,4 1,6 160,0 114,3

I I Общая сметная стои­
мость -  всего тыо.руб. _ — 3636,3 —

в том числе:
строительные работы тыс,руб. “ - 2225,4 - -

монтажные работы тыо.руб. - - 94,5 - -

оборудование тыс.руб. - - 1316,3 - -

12 Маоса. технологичес­
кого оборудования т 315 — 304,24 - -

Показатели- на, единицу
ПРОДУКЦИИ (I  т ) .

I Удельные капитало­
вложения руб. — — 324,1 — _ —

2 Трудозатраты рабочих чел. и 34,7 21,6 21,4 61,6 105,4

3 Металловмкооть кг 45,2 - 27,1 59,9 -

4 Себестоимость руб. - - 431,9 - -

в т.ч. переработка руб. - - 147,3 - -

Из приведенной выше таблицы видно, что основные технико-экономи­
ческие показатели по проектируемому производству лучше показателей 
по проекту-аналогу, приведенных в сопоставимый вид, и показателей 
к заданию на. проектирование.

Производительность труда рабочих выше на. 65,7$ по оравнению 
с аналогом и на. 0,9$ по сравнению с заданием, трудозатраты ниже на. 
38,4$ по сравнению с аналогом и на. 5,4$ выше по сравнению с заданием.

409-13-028.90-ПЗ

Привязан

Инв. №
Лист

4
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Съем продукции о I м2 производственной площади увеличивается на, 
60$ по сравнению с аналогом и на 14,3$ по сравнению с заданием. 
Срок окупаемости капиталовложений 6,3 года.

Цроектируемое производство экономически целесообразно.

Привязан

Инв. №

40.9-13-028.90-ПЗ
Лист

Копировал 2503 5 -0 1  5  Ф о р м а т А 4
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Номенклатура изделий
Таблица. 2

Марка, изделия Габаритные раз­
меры, мм

Количес­
тво изде­
лий на. 
годовую 
программу, 
шт

Расход атэматуш 
на, еди- на, годовую 
ницу, программу» 
кг т

Н2г 3400x2900x300 370 52,33 19,36
Н5г 2990x2900x300 2400 48,02 115,23
Н209г 3495x2900x300 840 53,79 45,18
Н209-2г 3495x2900x300 1024 53,79 55,08
Н29" 3590x2900x300 2814 44,04 123,92
Н29-2Г 3590x2900x300 2040 54,42 110,02
Нбг 2990x2900x300 800 47,16 37,73
Н6-2г 2990x2900x300 740 47,16 34,90
Н7 2990x2900x300 126 47 Д6 5,94
Н7-2г 2990x2900x300 118 47,16 5,56
Н85г 3590x2780x300 1550 57,48 89,09
Н86г 3590x2780x300 1550 57,48 89,09
Н91г 2895x2780x300 1380 45,15 62,31
Н92г 2895x2780x300 1500 45,15 67,73
Ш29г 3845x2900x300 354 53,69 19,01
Ш02г 2990x2780x300 1340 46,63 62,48
ШОЗг 2990x2780x300 1340 46,63 62,48
НЗЗг 3800x2780x300 164 61,91 10,15
НЗЗ-2Г 3800x2780x300 164 61,91 10,15
HI0I 2990x2900x300 460 46,31 21,30
КЕЗОг 3845x2900x300 236 33,69 7,95
Н131г 5595x2780x300 96 81,07 7,78
ШЗЗг 3290x2900x300 96 50,64 4,86
Н22-ЗГ 2990x870x300 182 18,36 3,34
Ш35-2Г 2895x870x300 12 19,07 0,23
Ш8г 4745x2900x300 168 72,18 12,13

409-13-028.90-ПЗ

Привязан

Инв. №
Лист

6
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Продожение табл. 2

Марка изделия Еабаригные раз­
меры, мм

Котчео- Расход ашатггт 
тво изде- на еди- на, годовую 
лий на ницу, программу, 
годовую кг т 
программу, 
шт

Ш8-2г 4745x2900x300 168 72,18 12,13
Н48г 5300x2780x300 92 84,85 7,81
Н226 1100x2900x300 186 45,96 3,17
Н89г 2895x2900x300 106 45,96 4,87
Н90г 2895x2900x300 106 45,96 4,87
Н210г 2895x2900x300 16 47,16 0,75
Н2Ю-ЗГ 2895x2900x300 54 47,16 2,55
Н2Ю-2Г 2895x2900x300 6 47,16 0,28
Н210-4Г 2895x2900x300 8 47,16 0,38
НЗОг 940x2900x300 1020 26,21 26,73
Н30-2Г 940x2900x300 1220 26,21 31,98
Н104г 1240x2780x300 1500 30,06 45,09
Н104-2Г 1240x2780x300 1260 30,06 37,88
Н172г 1540x2900x300 96 38,30 3,68
Н225г 1600x2900x300 190 39,15 7,4
Н225-2Г 1600x2900x300 186 39,15 7,22
НЗбг 2140x2900x300 106 52,80 5,60
Н36-2Г 2140x2900x300 106 52,80 5,60
Н5у 5990x2980x450 106 186,16 19,73
ШЗу 2990x2980x450 46 92,67 4,26
Н53У 2800x2780x350 6 97,63 0,59
Н53-2У 2800x2780x350 6 97,63 0,59
Н227Г 5945x2900x300 24 90,60 0,22
Н227-2Г 5945x2900x300 24 90,60 0,22
Н50г 1550x2900x300 46 23,84 1,Ю

Итого

409-13-028.90-ПЗ

1318,75

П р и в я з а н

И н в . №
Л и с т

7
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Марка, изделия

Продолжение табл. 2

Габаритные раз­
меры, мм

Количео- Расход арматуры 
тво изде- на еди- 
лш на нщу, 
годовую кг 
программу, 
шт

409-13-028.90-ПЗ

на годовую 
программу, 
т

Наружные стеновые панели цокольные
цгг 3400x2270x275 42 33,84 1,42
Ц4г 3590x2270x275 396 35,94 14,23
Ц5-2г 2990x2270x275 366 30,42 11,13
Ц5-Зг 2990x2270x275 330 30,45 10,05
Щ0-2г 3590x2270x275 642 34,16 21,93
Ц209Г 3495x2270x275 114 34,10 3,89
Д209-2Г 3495x2270x275 138 34,10 4,71
Щ5г 2895x2270x275 НО 18,63 2,05
Щбг 2895x2270x275 114 18,63 2,12
Ц41г 3135x2270x275 66 30,60 2,02
Щ31г 5595x2270x275 12 57,48 0,69
ЦЗЗг 3800x2270x275 24 40,70 0,98
ЦЗЗ-2Г 3800x2270x275 24 40,70 0,98
Щ8г 4720x2270x275 38 49,09 1,87
Щ8-2г 4720x2270x275 38 49,09 1,87
Ц50г 2390x2270x275 10 27,30 0,27
Ц206Г 2990x2270x275 30 30,30 0,91
Ц206-2Г 2990x2270x275 30 30,30 0,91
Щ9г 3820x2270x275 30 41,40 1,24
Щ9-2г 3820x2270x275 44 41,40 1,82
Ц48г 5620x2270x275 6 57,20 0,34
Д48-2Г 5620x2270x275 6 57,20 0,34
Ц201г 1540x2270x350 12 30,18 0,36
Щ04г 1240x2270x350 186 24,06 4,48
Щ04-2Г 1240x2270x350 160 24,06 3,85
Ц207г 1540x2270x275 2 20,30 0,04
Ц207-2Г 1540x2270x275 2 20,30 0,04
Ц208Г 5920x2270x275 2 64,31 0,13

Привязан

Инв. №

Лист

8
Копировал 250 35-01 1Z ф°Р“ ат м
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Продолжение табл. 2

Марка, изделия Габаритные раз 
меры, ж

-  Количес­
тво изде­
лий на 
годовую 
программу,

. . -ШТ.________

Расход .ашадуры 
на. еда- на. годовую 
ницу, программу, 
кг т

Ц208-2Г 5920x2270x275 2 64,31 0J3
Ц25г 1600x2230x440 12 ЗЗДО 0,40
Ц25-2г 1600x2230x440 12 ЗЗДО 0,40
Ц38г 2140x2230x440 24 39,10 0,94
Ц38-2Г 2130x2230x440 24 39,10 0,94
ЦЗОг 940x2230x440 128 20,13 2,58
Ц203г 940x2230x440 154 20ДЗ 3,10

Итого:
Наружные стеновые панели крыши

103,15

НЧ1г 2990x2900x300 1120 43,19 48,34
Ш2г 3590x2900x300 880 48,01 42,25
НЧЗг 2990x2780x300 488 35,28 17,22
т  4г 3590x2780x300 530 40,10 21,25
т  8г 2895x2900x300 12 40,02 0,48
т  9г 2895x2900x300 100 40,02 4,00
Ш  47г 3290x2900x300 12 45,43 0,55
т  48г 3495x2900x300 144 48,31 6,96
т  49г 3495x2900x300 106 48,31 5Д2
т  збг 4790x2900x300 26 64,05 1,67
т  зтг 3400x2900x300 10 47,00 0,47
т  з8г 1190x2900x300 72 17,19 1,24
Ш  39г 5390x2780x300 10 63,59 0,64
Ш  50г 1550x2900x300 62 22,24 1,07
т  18г 5945x2780x300 48 106,63 5,12
т  22г 1530x2900x300 34 19,62 0,67
т  23г 940x2900x300 216 14,79 з д э
Ш  24г 940x2900x300 108 14,79 1,60
m  19г 5945x2900x300 38 110,52 4,20
НЧ 53г 5595x2900x300 6 110,52 0,66

Привязан
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Продолжение табл. 2

Марка, изделия Габаритные раз­
меры, мм

Ксшгсее- Расход ашаттоы 
тво изде- на еда- на. годовую 
лий на нщу, программу, 
годовую кг т 
программу, 
шт

НЧ 40г 1600x2900x300 42 20,55 0,86
НЧ 41г 1600x2900x300 34 20,55 0,76
НЧ 42г 1540x2900x300 12 19,75 0,24
НЧ 43г 1240x2900x300 20 18,6 0,37
НЧ 44с 3800x2780x300 20 44,34 0,89
НЧ 45г 3800x2780x300 20 44,34 0,89
НЧ 463? 1240x2900x300 20 22,96 0,46
НЧ 51г 5235x2900x300 30 39,16 1,17
НЧ 52г 5235x2900x300 30 39,16 1Д7
НЧ 54г 2090x2900x300 12 23,60 0,28
НЧ 55г 2090x2900x300 12 23,60 0,28
НЧ 56г 5945x2900x300 12 110,00 1,32
НЧ 57г 2990x2900x300 12 57,00 0,68
НЧ 10г 2895x2780x300 12 33,34 0,40
НЧ И г 2895x2780x300 12 33,34 0,40

Итого 176,80
Всего по группе наружных стен: 1598,70

Внутренние стеновые панели
Шу 5530x2610x160 2600 23,48 61,05
BI-2J 5530x2610x160 2020 22,84 46,14
В1-Зу 5530x2610x160 1200 31,24 37,49
В1-4у 5530x2610x160 1100 31,24 34,36
В1-5у 5530x2610x160 764 28,18 21,35
В1-6у 5530x2610x160 160 22,80 3,65
В1-7У 5530x2610x160 96 24,10 2,31
В1-8у 5530x2610x160 20 32,12 0,64
В1-9у 5530x2610x160 232 25,82 5,99
В1-10у 5530x2610x160 206 25,82 5,32
B l-Ily 5530x2610x160 370 24,10 8,92

409-13-028.90-ПЗ
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Продожение табл. 2

Марка, изделия Габаритные раз­
меры, мм

Количес­
тво изде­
лий на, 
годовую 
программу, 
шт

Расхож ашгатуш 
на еда- на годовуз 
нщу, программу, 
кг т

В2-2у 5530x2610x120 4686 27,84 130,46
В2-Зу 5530x2610x120 96 29,97 2,88
В2-4у 5530x2610x120 452 27,84 12,58
ВЗу 5050x2610x120 2600 18,16 47,22
В4у 4330x2610x160 1614 18,86 30,44
В4-2у 4330x2610x160 96 19,54 1,88
В5у 6430x2610x120 2400 32,82 78,77
В5-Зу 6430X26I0XI20 330 35,96 11,87
Вбу 7240x2610x160 1418 42,29 59,97
В6-2у 7240x2610x160 1204 42,29 50,92
В6-3у 7240x2610x160 96 52,02 4,99
В7у 5920x2610x160 780 23,50 18,33
В7-2у 5920x2610x160 236 52,79 12,46
В7-Зу 5920x2610x160 186 31,76 5,91
В8у 2920x2610x160 798 12,22 9,75
В8-2у 2920x2610x160 154 22,22 3,42
В9у 1360x2610x160 2808 12,40 34,82
В9-2у 1360x2610x160 24 7,34 0,18
В9-Зу 1360x2610x160 6 22,78 0,14
BIQy 2830x2610x160 2600 13,62 35,41
В10-2у 2830X26I0XI60 62 12,02 0,75
ВНу 6430x2610x160 1016 27,94 28,39
В12у 5530x2790x160 80 30,90 2,47
В12-2у 5530x2790x160 26 28,60 0,74
В13у 3440x2610x120 2404 20,36 48,95
В14у 2980x2220x120 106 17,10 1,81
В15у 4250x2220x160 106 15,44 1,64
В16у 5230x2610x160 164 22,54 3,70
В17у 4330x2610x120 164 23,14 3,79

409-13-028.90-333
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Продолжение табл.2

2

Марка, изделия Габаритные раз­
меры, мм

Количео- Расход атаяаттоы 
тво изде- на. еда- на годовую 
лий на. ницу, программу, 
годовую кг т 
программу, 
шт

BI7-2J 4330x2610x120 324 18,74 6,07
В18у 1740x2610x120 330 6,57 2,17
В24у 7120x2610x160 42 52,04 2,19
В24-Зу 7120x2610x160 164 41,22 6,76
В24-Зу 7120x2610x160 164 41,22 6,76
В25у 1960x2610x160 96 7,88 0,76
В26у 7090x2610x160 46 43,50 2,00
В26-2У 7090x2610x160 46 43,50 2,00
В29у 3490x2610x160 186 21,50 4,00

Итого 904,54
Внутренние стеновые панели цоколя

цв1у 5530x2100x160 1088 32,37 35,22
ЦВ1-2У 5530x2100x160 252 32,93 8,30
ЦВ1-Зу 5530x2100x160 352 32,98 11,61
ЦВ1-4у 5530x2100x160 98 43,33 4,25
ЦВ1-5У 5530x2100x160 128 37,94 4,86
ЦВ1-6у 5530x2100x160 12 33,55 0,40
ЦВ1-8у 5530x2100x160 42 21,19 0,89
ЦВ2у 6430x2100x160 740 35,71 26,43
ЦВ2-2У 6430x2100x160 146 34,55 5,04
ЦВ2-Зу 6430x2100x160 16 39,74 0,64
ЦВ2-4у 6430x2100x160 12 35,15 0,42
ЦВ2-5У 6430x2100x160 12 34,57 0,41
ЦВЗу 3400x2100x160 362 34,25 12,40
ЦВ4 4330x2100x160 198 13,29 2,63
ЦВ4-2 4330x2100x160 - 16,63 -

ЦВ4-ЗУ 4330x2100x160 36 13,32 0,48
ЦВ4-4у 4330x2100x160 12 21,54 0,26
ЦВ4-5у 4330x2100x160 28 28,63 0,80

Привязан
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Продолжение табл. 2

Марка, изделия Габаритные раз­
меры, мм

Количее- Расход аша.тгоы 
тво изде» на. еди- на годовую 
лий на нщу, программу, 
годовую кг т 
программу, 
шт

ЦВ5у 5920x2100x160 100 32,74 3,27
ЦВ5-2У 5920x2100x160 42 48,66 2,04
ЦВбу 7I20X2I00XI60 448 .39,94 17,89
ЦВ7у 2920x2100x160 108 9,40 1,02
ЦВ7-2У 3500x2100x160 20 24,58 0,49
ЦВ10У 2830x2100x160 380 25,97 9,87
ЦВИу 5230x2X00x160 20 29,50 0,59
ЦВ12у 1680x2100x160 42 5,55 0,23
ЦВ16у 2980x2100x160 20 27,26 0,55
ЦВ17у 7090x2100x160 10 39,94 0,40
ЦВ18у 1380x2100x160 2 6,00 0,01
Итого 151,40

Внутренние стеновые перегородки
ШН-2уа 2820x2610x80 3012 8,57 25,81
ПЖ2уа 3440x2610x80 4120 9,73 40,09
ПЖ4уа 2190x2610x80 390 10,66 4,16
Итого 70,06

Панели перекрытий
Шу(16) 5680x3580x160 3360 63,50 213,36
П1-2у(16) 5680x3580x160 2206 63,50 140,08
П1-Зу(16) 5680x3580x160 66 63,50 4,19
П1-4у(16) 5680x3580x160 750 98,59 69,01
Ш-5у(16) 5680x3580x160 118 102,78 12,13
Щ-6у(16) 5680x3580x160 442 98,58 43,57
Ш-7у(16) 5680x3580x160 108 81,32 8,78
Ш-8у(16) 5680x3580x160 20 58,99 1,18
П2У (16) 5680x2980x160 1217 70,81 85,96
П2-2у(16) 5680x2980x160 1006 70,81 71,23

409-13-028.90-333

Привязан

Инв. N9
Лист

1 3

Копировал 25035~ - 01 П  Ф ормат А4



|И
на

. 
№

 п
од

л.
| 

П
од

л,
 и

 д
ат

а 
|В

за
м

. и
нв

. 
Ng

| 
А

Л
Ь

б
О

М
 

I
17

Марка изделия
Продолжение табл. 2

Габаритные раз­
меры, мм

Количес­
тво изде­
лий на 
годовую 
программу, 

JE2__________

Расход арматуры
на, еда- на годовую лицу, программу, 
кг т

П2-Зу(16) 5680x2980x160 150 64,31 9,65
П2-4у(16) 5680x2980x160 294 53,42 15,71
П2-5у(16) 5680x2980x160 332 50,78 16,86
П2-6у(16) 5680x2980x160 154 77,66 11,96
П2-7УС16) 5680x2980x160 102 77,66 7,92
П4У(16) 4480x2980x160 3612 35,14 126,93
П4-2у(16) 4480x2980x160 6 43,48 0,26
П5у(16) 6580x2980x160 1406 66,40 93,36
П5-2у(16) 6580x2980x160 1616 66,40 107,30
П6у(16) 3580x1520x160 466 14,88 6,93
П6-2У(16) 3580x1520x160 82 14,88 1,22
П7у 5680x3050x200 620 92,16 59,14
П7-2У 5570x3050x200 106 60,30 6,39
П7-Зу 5680x3050x200 206 92,16 18,98
П8у(16) 4100x3650x160 1206 44,67 53,87
П8-2у(16) 4100x3650x160 494 44,67 22,07
П8-Зу(16) 4100x3650x160 66 52,43 3,46
П8-4у(16) 4100x3650x160 52 55,14 2,87
П8-5у(16) 4100x3650x160 6 52,43 0,31
П9у(16) 3580x1520x200 2128 27,58 58,69
Ш0у(16) 4100x3580x160 890 44,39 39,51
Ш0-2У(16) 4100x3580x160 206 44,39 9,14
Ш0-Зу(16) 4100x3580x160 46 54,86 2,52
Ш1у 3050x1390X160 106 29,39 3,12
Ш2У(16) 5040x3580x160 2408 53,44 128,68
Ш2-2у(16) 5040x3580x160 102 55,88 5,70
Ш3у(16) 1520x3580X160 2572 15,96 41,05
Ш5у(16) 2980x3580x160 108 27,08 2,92
П16у(16) 5680x3650x160 42 104,89 4,41

409-13-028.90-ПЗ
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Продолжение табл.2

Марка. изделия Габаритные раз­
меры, мм

Количес­
тво изде­
лий на 
годовую 
программу, 
шт

Расход арматуры 
на, еди- на, годовую 
вицу, програшу, 
кг ?

Ш6-2у(16) 5680x3650x160 246 98,50 24,23
Ш7у(16) 2980x1800x160 42 27,28 1,15
Ш8у(16) 4250x2820x160 42 71,69 3,01
П19у 4710x3150x200 44 104,12 4,58
П20у(16) 1060x640x160 132 3,54 0,47
П21у(16) 4480x3050x160 38 40,89 1,55
П21-2У(16) 4480x3050x160 38 40,89 1,55
П22У(16) 6580x3050x160 38 67,45 2,56
П22-2у(16) 6580x3050x160 38 67,45 2,56
П24У(16) 5280x3580x160 370 56,00 20,72
П25у(16) 4280x3560x160 186 42,25 7,86
П31у(1б) 4480x3580x160 52 84,83 4,41
П31-2У(16) 4480x3580x160 52 84,83 4,41
□32у 1520x2980x200 484 21,22 10,27
ПЗЗу 1520x3580x200 740 24,15 17,87
П34у(16) 1520x2980x160 42 13,90 0,58
П35у 5680x2980x200 62 78,44 4,86
ПЗбу 5680x3050x200 26 78,44 2,04
Ц37у(16) 5680x3050x160 52 77,66 4,04
Итого по груше панелей перекрытий: 1627,07

Плиты покрытш
ПВГ21.15-43.15ТУ 2070x1480x430 44 32,00 1,41
ПЕГ24.23-43.15ТУ 2390x2260x430 38 62,00 2,36
ПВТ27.18.43.15ТУ 2670x1780x430 46 55,00 2,53
1ШГ27.21.43.15ТУ 2670x2080x430 10 64,00 0,64
ПЕГ31.33.43.15ТУ 3070x3260x430 80 123,00 9,84
ПБТ31.33.43.15ТУ-1 3070x3260x430 80 143,00 11,44
ПЕГ45.15.43.15ТУ 4470X1480x430 152 77,00 11,70
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Продожение табл. 2

Марка изделия Габаритные раз» Количес- Расход арматуры 
меры, мм тво изде- на. еда» на. годовую

лий на ницу, программу,
годовую кг т
программу, 
шт

ПБТ45.18.43.I5T7 4470x1780x430 414 102,0 42,23
ПЕГ. 45.30.43.15ТУ 4470x2980x430 88 170,0 14,96
ПБТ48.15.43.15ТУ 4830x1500x430 10 93,0 0,93
ПБТ48.18.43.15ТУ 4830x1780x430 92 110,0 10,12
ПБГ51Л8.43.15ТУ 5130x1780x430 38 117,0 4,45
ПБТ51.30.43.15ТУ 5130x2980x430 26 196,0 5,10
ПЕГ54.18.43.15ТУ 5370x1780x430 606 125,0 75,75
ПЕГ54.30.43Л5ТУ 5370x2980x430 286 210,0 60,06
ПВГ54.30.43Л5ТУ-1 5370x2980x430 10 205,0 2,05
ЭШГ54.30.43Л5ТУ-2 5370x2980x430 10 205,0 2,05
ЗЗЕРбОЛ 5.43 Л  5ТУ 6030x1500x430 172 116,0 19,95
ПБТ60Л8.43Л5ТУ 6030x1780x430 1392 137,0 190,70
ПБТ60.30.43Л  5ТУ 6030x2980x430 414 230,0 95,22
ЭШГ60.30.43Л5ТУ-1 6030x2980x430 138 260,0 35,88
ПВТ62.30.43Л5ТУ 6150x2980x430 210 237,0 49,77
ПЕГ42.30.43.15ТУ 4170x2980x430 38 159,0 6,04
ПВГЗО. 39.43.15ТУ 2940x3840x430 20 109,0 2,18
ПБТ19.47.43.15ТУ 4740x1910x430 20 88,0 1,76
ПБТ19.47.43.15ТУ-1 4740x1910x430 20 88,0 1,76
ПБТ40Л6.35Л5ТУ 4150x1610x350 10 65,0 0,65
ПБТ58.46.40.15ТУ 5775x2300x400 20 73,0 1,46

Итого - 662,99
Нательники

НБ 6.8Л6Т 591x760x160 IO 1 ,4 0,01
ВБ 9.4Л6Т 870x160x160 210 1,2 0,25
ВБ ПЛ2Л7Т 1085x1185x170 10 1.2 0,01
ВБ 20.4.I6T 1970x400x160 38 2,6 0,10
ВБ 23.4.I6T 2290x400x160 38 3,0 0,11
ВБ 26.4Л6Т 2570x400x160 88 3,4 0,30

409-13-028.90-ПЗ
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Продолжеше тайл. 2

Кйрка, изделия Габаритные раз­
меры, мм

Количес­
тво изде­
лии на 
годовую 
программу, 
шт

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

НБ 32.4.I6T 3170x400x160 232 4,2 0,97
НБ 37.4.I6T 3700x400x160 10 4,9 0,05
НБ 4I.4 .I6T 4070x400x160 8 5,0 0,04
НБ 4I.7.37T 4100x700x370 12 9,5 0,11
НБ 4I.7.37T-I 4100x700x370 12 9,5 0,11
НБ 44.7.38Т 4370x700x380 6 9,9 0,06
НБ 44.7.38T-I 4370x700x380 6 9,9 0,06
НБ 44.4.I6T 4370x400x160 1090 5,8 6,32
HE47.4.I6T 4730x400x160 128 6,3 0,81
НБ 50.4.I6T 4990x400x160 30 6,6 0,20
НБ51.4.16Т 5030x400x160 64 6,7 0,43
НБ53.4.16Т 5270x400x160 746 7,0 5,22
НБ 40.7.36Т 4060x700x360 8 9,2 0,07
НБ 40.7.36T-I 4060x700x360 8 9,2 0,07
НБ 60.4.I6T 5930x400x160 2136 7,9 16,87
НБ I2.4.I6T 1200x400x160 10 1,6 0,02
НБ I8.7.23T 1800x700x230 6 1,9 0,01
НБ18.7 .23T-I 1800x700x230 6 1,9 0,01

Итого 32,24
Плиты лотковые

ЛБТ 22.18.53. ЮТУ 2145x1800x530 20 35,0 0,70
ЛЕГ 29.18.53.15ТУ 2860x1800x530 20 47,0 0,94
ЛЕГ 30.18.53. ЮТУ 2980x1800x530 588 49,0 28,81
ЛБТ33.18.53.ЮТУ 3280x1800x530 192 66,0 12,67
ЛБТ 36.18.53.15ТУ 3580x1800x530 558 78,0 43,52
ЛБТ 48.18.53. ЮТУ 4780x1800x530 12 88,0 1;_06
ЛБТ 65.14.53.15ТУ 6540x1350x530 106 91,0 9,65
ЛЕГ 65.10.53.15ТУ 6540x930x530 106 63,0 6,68

409-13-028.90-ПЗ
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Продолжение табл. 2
Марна изделия Габаритные раз­

меры, мм
Количес­
тво изде­
лии на 
годовую 
программу, 
шт

Расхож,ашатуры
на. еди­
ницу , 
кг

409-13-028.90-ПЗ

на. годовую 
программу, 
т

ЛЕГ 27.18.53.15ТУ 2700x1800x530 10 44,0 0,44
Итого 104,47

Опоры лотков
04 22.I2.25.I50T 2200X1220x250 1358 14,0 19,01
04 22.12.25.150T-I 2200x1220x250 2 14,0 0,03
04 22-12.25.200Т-2 2200X1220x250 108 23,0 2,48
Итого 21,52

Элементы покрытия
Д4 Э.5.2-50Л 880x590x200 376 2,1 0,79
Д4 12.5.2-50Л 1180x590x200 66 2,8 0,18
Д4 15.5.2-50Л 1480x590x200 12 2,9 0,03
Д4 15.5.5-50Л 1540x590x200 42 3,1 0,13
Д4 21.5.2-50Л 2080x590x200 26 4,0 0,10
Итого 1,24

Внутренние стены чердака
Ж2 5260x1840x120 164 13,0 2,13
ЖЗ 4600x1810x120 142 11,5 1,63
ВК5 3400x1750x120 164 8,6 1,41
Ш 1000x1840x120 992 10,3 10,22
Ж4 960x1700x120 210 6,6 1,39
Ж6 ЮООХГ 200X120 42 8,2 0,34
Ж7 ' 1000x1670x120 246 9,0 2,21
Итого

Плиты ЛОДЖИЙ
19,34

ПЛ 1г 2980x1280X120 2618 25,10 65,71
ШЕ 1-2г 2980x1280x120 114 88,26 10,06
ПК 1-Зг 2980X1280x120 114 88,26 10,06
ПК-2г 3580ХЕ 280X120 3108 29,30 91,06

П р и вязан
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Продолжение табл.2

Марка изделия Габаритные раз­
меры, мм

Количес­
тво изде­
лий на 
годовую 
программу, 
шт

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

ПЛ2-2Г 3580x1280x120 216 93,06 20,10
П12-ЗГ 3580x1280x120 174 93,06 16,19
ШЕ Зг 5330x1280x200 138 140,0 19,32
ШГ 3-2г 5330x1280x200 72 183,0 13,39
ШЕ 2610x1180x120 3050 22,0 67,10
ШЕ 4-2г 2610x1180x120 62 85,16 5,28
ШЕ 4-Зг 2610x1180x120 62 85,16 5,28
ЕПЕ5г 2980x1180x120 92 25,0 2,30
ШГ5-2г 2980x1180x120 92 25,0 2,30
ЕПЕбг 2620x1180x120 92 21,8 2,01
1Ш6-2г 2620x1180x120 92 21,8 2,01
EIJETr 4400x1910x120 186 49,4 9,19
ЕПЕ7-2Г 4400x1910x120 186 49,4 9,19

Итого
Ограждение лоджий

350,55

0JE4 2000x1560x70 160 54,16 8,67
ОШ 4370x1560x70 320 71,76 22,96
0Л7 5140x1300x70 180 86,20 15,52
ОЖ 2420x1560x70 810 62,59 50,70
012 5070x1560x70 804 128,90 103,64
ОШ 3400x1283x70 3112 57,90 180,18
0Б2 2800x1283x70 2618 49,47 129,51
0Б4 2200x1283x70 218 41,83 9,12
0Б6 2430x1283x70 - 42,70 -

409-13-028.90-ПЗ

520,29
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Итого

Продолжение табл. 2

Марка, изделия Габаритные раз* 
меры, мм

Колииес- Расход агматуш 
тво изде- на еда- на годовую 
лий на шцу, программу, 
годовую кг т 
программу, 
шт

Стенки лоджии
СЖг 1380x2780x160 1980 9,7 19,21
СЛ1~2г 1380зс2780хЕ60 2006 9,7 19,46
СЛ2г 1380x2780x160 2658 10,47 27,83
СЛ2-2г 1380x2780x160 1326 16,30 21,61
В20у 1090x2650x160 1162 9,63 11,19
СЛЗг 1180x2780x280 846 18,70 15,82
СЛ4г 1180x2780x280 1034 18,70 19,34
СЛ5г 2080x2650x160 164 16,80 2,76
СЛ5-2г 2080x2650x160 26 30,81 0,80
СЛЦГг 1405x2230x160 546 9,03 4,93
СЛЩ-2Г 1405x2230x160 258 9,03 2,33
СЛЦГ-Зг 1405x2230x160 270 9,03 2,44
СЛЦ2г 1205x2230x280 118 7,04 0,83
СЛЦ2-1Г 1205x2230x280 118 7,04 0,83
СЛЦЗг 2105x2100x280 20 10,90 0,22
СЛЦ4Р 1115x2100x280 126 6,16 0,78 ‘

Итого 150,36
Зяектропанели

Э1у 3420x2610x200 1340 21,09 28,26
ЭГ-2у 3420x2610x200 834 21,09 17,59
Э2у 2820x2610x200 412 18,28 7,53
ЭЗу 2920x2610x200 178 25,42 4,52
Э3-2у 2920x2610x200 92 25,42 2,34

409-13-028.90-ПЗ
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Продолжение табл.2

Марка изделия Габаритные раз­
меры, мм

Количес­
тво изде­
лий на, 
годовую 
программу, 
шт

Расход ашаттш
на еди- на. годовую 
ницу, црограмму, 
кг т

Лестничные площадки
ЛШу 2960x1580x328 1406 40,90 57,51
Л11-2У 2960x1580x328 276 41,00 11,32
ЛП2У 2960x1760x328 612 48,33 29,58
ЛП2-2У 2960x1760x328 432 50,40 21,77

Итого 120,17
Лестничные марши

ЛМ28-12Г 2720x1200x254 2386 23,07 55,11
ЛМ2у 1706x1200x254 234 19,84 4,64

Итого 59,75
Ступени

ЖЯ1-17 1050x340x213 1492 0,65 0,97
ЛС9-17 900x340x213 576 0,60 0,35 “

Итого -- 1,32
Балки машинного отделения

Жу 6540x960x350 106 18,85 2,00
Б2У 2800x780x350 106 8,28 0,88
БЗу 5790x960x350 106 17,62 1,87
Б3-2у 5790x960x350 106 17,91 1,90
Б4У 4570x880x160 106 10,41 1,10
Б5у 2980x780x160 106 8,26 0,88
БЗ-ЗУ 5790x960x350 6 18,13 0,11
БЗ-4У 5790x960x350 6 18,42 0,11

Итого 8,84
Вентиляционные блоки

БВ1у 880x2780x300 4114 9,68 39,82
ВВЦЕу 880x2230x300 1290 10,40 13,42

Колировал 25 П35  - О /  25  Формат А4
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Продолжение табл. 2

Марка изделия Габаритные раз­
меры, мм

Количес­
тво изде­
лий на. 
годовую 
программу, 
шт

Расхож атма.ттоы 
на, еди- на годовую 
ницу, программу, 
кг т

В01у 880x600x450 1208 7,2 8,70

Итого 61,94
Плиты входа.

ПВ1у 4110x2820x160 106 69,26 7,34
ПВ2у 3600x1980x160 150 48,54 7,28
ПВЗу 4110x2820x160 84 69,26 5,82
ПВ4у 1970x1980x160 92 22,66 2,08
ПВ5У 2980x1980x160 62 39,14 2,43
ПВбу 3380x1000x160 20 18,41 0,37
ПВНу 3380x1400x160 6 26,31 0,16

Итого 25,48
Перемычки

ШР1 1030x120x65 210 0,51 0,11
1ПР2 1550X120x65 138 0,56 0,08

Итого 0,19
Прогоны цроезда.

ППр1у 5520x1150x700 66 173,3 I I  ,44
Шр1-2У 5520X1150x700 26 244,6 6,36
Шр1-3у 5520x1150x700 36 339,3 12,21

Итого - 30,01
Экраны лестницы

ЭЛ1у 3220x940x140 494 8,39 4,14
ЭЛ2у 2640x940X140 134 6,64 0,89
BE3j 1560x940X140 62 5,03 0,31
ЭЯ4у 2440x940x140 206 6,35 1,31
Ж у 1460x2090x140 52 12,64 0,66
ЭП7у 1460x830x140 52 9,99 0,52
ЭЛВу 3930x2090x140 78 22,12 1,73

П ривязан

И нв. №
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Продолжение табл. 2

Марка. изделия Габаритные раз­
меры, мм

- Количес­
тво изде­
лии на, 
годовую 
программу, 
шт

Расход ашаттан 
на. еда- на, годовую 
ницу, программу, 
кг т

апдау 5070x390x80 16 35,39 0,57
ШЩ2у 3700x700x78 6 8,73 0,05

Итого 10,18
Плиты подоконные

ШПу 1610x200x45 6544 0,38 2,49
пазу 2210x200x45 5024 0,51 2,56
ППЗу 1420x200x45 3522 0,33 1,16
1Ш4у 890x200x45. 3394 0,21 0,71

Итого
Элементы входа

6,92

АВ1у 6000x2600x250 100 107,80 10,78
АВ2у 3600x2300x250 114 63,06 7,19
АВ5у 3600x2900x160 6 53,59 0,32
АС1у 1700x2760x160 298 19,58 5,83
АС4у 2900x2430x160 10 21,71 0,22
АС5у 3040x320x160 6 8,71 0,05
АСбу 480x2100x160 6 7,64 0,05
СТ1у 3380x400x120 750 16,94 12,71
СТ2У 1970x400x120 124 10,81 1,34
К1у 240x2770 128 11,51 1,47
Итого 39,96

Вытяжная вентиляционная шахта
ВВШ 1у 1760x2160 90 34,48 3,10

Днища сант9хка.бин
д а 1620x2730 2600 14,9 38,74
Д2 1620x2730 2200 14,9 32,78
Д5 1840x2080 962 12,48 12,01
Д6 1840x2080 550 12,48 6,86

409-13-028.90-ПЗ
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Продолжение табл. 2

Шрка изделия Габаритные раз­
меры, мм

Количе­
ство изде­
лий на, 
годовую 
программу, 
шт _______

Расход ашаттоы 
на. еди- на. годовую 
нщу, программу, 
кг т

Ж? 1840x2080 46 12,48 0,57

Итого 90,96
Санитарно-технические кабины

2СК25л 2730x1620x2780 2200 41,6 91,52
2СК25Щ) 2730x1620x2780 2600 41,6 108,16
ЗСК24пр 2080x1840x2400 550 47,2 25,96
ЗСК24Л 2080x1840x2400 962 47,2 45,41
4СК24пр 2080x1840x2400 46 47,2 2,17

Итого 273,22
Камера мусороудаления

УКМ 1230x1250x1930 208 127,0 26,42
Шахта, лифта

ШС28-40 1980x1780x2780 948 66,3 62,85
ШЛЕП 4-40 1980x1780x1400 106 41,82 4,43
ШВ9-40 1980x1780x900 106 27,3 2,89
ПЛМ18.16—40 1780x1580x200 210 27,96 5,87
ПЛ20.18-40 1980x1780x200 106 57,6 6,11

Итого ■ 82,16
Всего по железобетонным изделиям 7117

Сетка С-2

ГОСТ 23279-85 
Сетка. С-3 ,
gSB pI-I^QpjLfclQQ

Ш Ш -Ш  
ГОСТ 8478-81

Товарная арматурная продукция

4050x650 150000 6,5 975,0

6100x3560 40300 63,0 2530,0

П ривязан

Инв. №
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Продолжение табл. 2

Марка, изделжя Габаритные раз­
меры, мм

Колитес- Расход ашатуш 
тво изде- на, еди- на годовую 
лий на ницу, программу, 
годовую кг т 
программу, 
шт

Сетка С-4 

ГОСТ 8478-81

6100x2350 32500 23,0 745,0

Сетка С-5 
с5Вр1-100-

4000x350 125000 3,6 450,0

ГОС? 8478-81

Итого 4700,0

409-13-028.90-ПЗ
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2. ТЕХНОЛОГИЯ ПРОИЗВОДСТВА

2.1. Сводные технологические данные
Таблица 3

Наименование показателей Единица
измерения

Величина
показате,

I Программа арматурного производства, т/г. I I 218*
в том числе товарной арматуры т/г. 4700

2 Потребность в арматурной стали с 
учетом отходов т/г. 11442й

3 Расчетная емкость склада, при 20 су­
точном запасе т 978

4 Уровень механизации производственных 
процессов % 77,4

5 Уровень автоматизации производственных
69,9процессов f0

6 Коэффициент загрузки оборудования 0,7
7 Производительность труда на, I рабочего т 85,6
8 Режим работы: 

количество рабочих суток суток 260
расчетное количество рабочих 
суток о учетом плановых остановок суток 247
число смен в сутки смен 3
продолжительность смены ч 8+8+7

9 Коэффициент сменности по рабочим 2,59

10 Потребность в воздухе нмЗ/мин 28,8

I I Потребность в воде

нмЗ/г.

шЗ/ч
8006700

26,85

12 Годовой расход электроэнергии

мЗ/г.

МВт-ч

2183зей

3063,2

а) Без учета, закладных деталей
йй) Расход воды на подпитку системы оборотного водоснабжения

409-13-028.90-ПЗ

Привязан

Инв. №

Лист

26
Копировал 2 5 0 3 5 - 0 1  30 Формат А4



|И
нв

. 
Ng

 п
од

п.
| 

П
од

п,
 и

 д
ат

а 
|В

за
м

. и
нв

. 
№

 [ 
А

Л
Ь

б
О

М
 

I
30

Продолжение табл.З

Наименование показателей Единица
измерения

Величина
показателей

13 Состав работающих (явочный):
всего чел. 123

в том чиоле производственных чел. I I 9

14 Мощность установленного технологичес­
кого оборудования кВт 537,0

кВА 8732

15 Масса технологического оборудования т 304
в том числе оборудования единичного 
изготовления т 68

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

Арматурный цех предназначен для обеспечения производства железо­
бетонных изделий домов серии 90.1 согласно расчетной номенклатуры, 
а также выпуска товарной арматуры (сеток, плоских каркасе®).

Арматурная сталь завозится на склад металла по железной дороге 
или автотранспортом. Оклад металла расположен в крытом неотапливае­
мом помещении, в пролете шириной 24 м, длиной 72 м.

Оклад обслуживается мостовым электрическим краном грузоподъем­
ностью 10 т. Отметка головки рельса подкранового пути 8,150.

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

Арматурный цех расположен в отапливаемом здании в осях ИА-М" и 
"14-37".' Пролет "Г-И" шириной 24 м, дайной 138 м. Пролеты "А-Г” и 
"И-М" шириной по 18 м, длиной по 108 м. Формовочные пролеты распола­
гаются перпендикулярно арматурному цеху и примыкают к нему по осям 
"А" и "М". Склад металла, цримыкает к арматурному цеху по оси "14".

Арматурная сталь со оклада металла, подается самоходной тележкой

409-13-028.90-ПЗ
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СМЖ-151А с црицепом ш. 3546/1 (ом, альбом 6 часть 2 
ЖР409-13-025.90). Все подъемно-транспортные операции в арматурном 
цехе производятся мостовыми электрическими кранами грузоподъемностью 
5 т. Отметка, головки рельса подкрановых путей 8,150. Изготовление 
арматурных изделии состоит из следующих основных технологических опе-

1) заготовка, арматуры (правка, мерная резка, гибка стержней)
2) изготовление арматурных сеток и каркасов
3) укрупнительная сборка, пространственных арматурных блоков, 

доработка сеток и каркасов

Заготовка арматуры

Правка и мерная резка, арматурной стали, поступающей в мотках 
предусмотрена на правильно-отрезных автоматах И6122А и И6П9, рабо­
тающих в комплекте с размоточным устройством РУ-31А.

Ва автомате ИВ122А производится цравка и мерная резка холоднотя­
нутой и горячакатанной ~арматурной стали гладкого и периодического 
профиля диаметром от 6,3 до 16 мм, длина отрезаемых мерных заготовок 
от 100 до 9000 мм.

На автомате И6П9 производится цравка и мерная резка, арматурной 
стали круглого сечения диаметром от 1,6 до 8,0 мм, длина отрезаемых 
мерных заготовок от 100 до 6000 мм. Автоматы обеспечивают высокопро­
изводительную заготовку арматурной стали с высоким качеством правки 
ж резки.

Заготовка, стержней на правильно-отрезных автоматах производится 
следующим образом: моток стали устанавливается на размоточное устрой­
ство мостовым или консольным краном черт. 64,249; конец арматуры за­
правляется в правильное устройство автомата, дальнейшая переработка 
арматуры (правка., мерная резка, сборос стержня в приемный лоток) про­
изводится в автоматическом режиме.

Мерная резка арматурной стали, поступающей в стержнях, осущест­
вляется на комплексе оборудования автоматической линии для заготовки 
стержневой арматуры ш.3549/23 (общий вид см. альбом 6). Пачка стерж­
ней укладывается на стол краном. Дальнейшая переработка (отбор стерж­
ня, подача его, мерная резка ж пакетирование) производится в автома­
тическом режиме.

409-13-028.90-ПЗ
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Дли утилизации отходов предусмотрен станок для резки СМЖ-322Б, 
установленный в линии со сварочной машиной М30-201. Б станке 
СМЖ-322Б применен механизм противодавления, что позволяет получать 
качественный рез стержней (без загиба конца,).

Гибка, монтажных петель и отдельных стержней осуществляется на 
станках для гибки ш.3549/30 (общий вид см. альбом 6 часть 2 
ТПР409-13-025.90) и 3549/31 (общий вид см. альбом 6).

Изготовление арматурных оеток и каркасов

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 арма­
турного производства, значительно созда.титъ долю ручного труда, сок­
ратить количество обслуживающего персонала и единиц установленного 
оборудования.

Сварка сеток шириной до 450 мм и диаметрами продольных и попереч­
ных стержней до б мм производится на многоэлектродных сварочных маши­
нах МГМ-244 с комплексами оборудования автоматических линий 
ш.3549/28 (общий вид см. альбом 6) и ш.3549/29 (общий вид см. альбом 
6 ШР409-13-027.90). На, линии с комплексом оборудования ш.3549/29 
могут изготавливаться как плоские, так и изогнутые каркасы, что поз­
волит в перспективе перейти на новое, прогрессивное армирование 
панелей внутренних стен гнутыми каркасами (например для домов серии 
ГСЦЦ, разработанных институтом ЩШЭНжшшща.).

Состав линии с комплексом оборудования ш.3549/28:
1) машина сварочная многоэлектродная МГМ-244
2) вертушка, двухъярусная '
3) размоточное устройство
4) правильное устройство
5) ножницы сеточные
6) пакетировщик сеток
7) тележка-контейнер
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Состав линии с комплексом оборудования ш.3549/29:
1) машина сварочная многоэлектродная МТМ-244
2) вертушка двухъярусная
3) размоточное устройство
4) правильное устройство
5) сеточные ножницы
6) досылатель сеток
7) устройство штампующее
Работа на линиях с комплексами оборудования ш.3549/28 и 

ш.3549/29 производится следующим образом.
Мотки арматурной стали для продольных и поперечных стержней 

сетки устанавливаются на вертушки и размоточное устройство краном. 
Концы арматуры заправляются в правильное устройство. Дальнейшая рабо­
та линии -  сварка, сетки, продвижение ее, резка на мерные отрезки по 
длине, пакетирование -  проходит в автоматическом режиме. После набора 
пакета готовых сеток они транспортируются краном к местам дальнейшей 
переработки или складирования.

Сварка сеток шириной до 800 мм с диаметрами продольных стержней 
до 6 мм и поперечных стержней до 12 мм предусмотрена, на, автоматизиро­
ванной линии на базе сварочной машины МТМ-207 о комплексом оборудовав­
ши: Ш.7728Б/5.

Состав линии с комплексом оборудования Ш.7728Б/5:
1) машина сварочная шогоэлектроддая ММ-207
2) вертушка двухъярусная СМЖ-495А
3) правильное устройство СМЖ-825
4) ножницы сеточные СШ-826
5) пакетировщик сеток СМ1-827
В) тележка-контейнер СШ-828
7) комплекты нестандартизированного оборудования ш.3549/32; 

3549/33 (общие виды см. альбом 6 часть 2 ШР409-13-025.90).
Работа на линии с комплексом оборудования Ш.7728Е/5 организована 

следующим образом. Мотки арматурной стали для продольных стержней 
сетки устанавливаются на вертушки краном. Концы арматуры заправляются 
в правильное устройство. Поперечные мерные стержни подаются в зону 
сварки из фронтального бункера. Сварка сетки, продвижение ее, резка.

X
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на мерные отрезки по длине, пакетирование производится в автоматичес­
ком режиме. Применение тележки-контейнера позволяет производить съем 
пакета готовых сеток без остановки ра.боты линии.

Сварка, сеток шириной до 800 мм из мерных, ранее заготовленных 
продольных и поперечных стержней, предусмотрена, на, автоматизированной 
линии на базе сварочной машины МГМ-207 с комплексом оборудования 
Щ.7728Б/6.

Состав линии с комплексом оборудования Ш.7728Б/6:
1) машина сварочная многоэлектродная МТМ-207
2) пакетировщик сеток СМЖ-827
3) тележка-контейнер СМ-828
4) механизм досылки сеток СМЖ-829
5) комплекты нестандартизированного оборудования ш. 3549/34, 

ш.3549/35 (общие виды см. альбом 6 часть 2 ТПР 409-13-025.90).
Работа на линии о комплексом оборудования Ш.7728Б/В организована, 

следующим образом. Стержни продольной арматуры раскладываются на, по­
дающих столах и подаются в зону сварки вручную. Поперечные мерные 
стержни подаются в зону сварки из фронтального бункера.. Сварка оетки, 
продвижение ее и пакетирование производится в автоматическом режиме. 
Применение тележки-контейнера СШ-828 позволяет осуществлять съем 
пакета готовых сеток без остановки линии.

Сварка сеток шириной до 2650 мм с диаметрами продольных и попереч­
ных стержней от 3 до 6 мм предусмотрена на автоматической линии на, 
базе сварочной машины MTM-I66 о комплексом оборудования ш.7974.

Состав линии с комплексом оборудования ш.7974
1) машина сварочная многоэлектродная МГМ-166
2) вертушка двухъярусная СМЖ-495А
3) размоточное устройство СМЖ-760
4) правильное устройство СМЖ-775
5) ножницы сеточные СМЖ-771
6) пакетировщик оеток СШ-61Г
Работа, на, линии о комплексом оборудования ш.7974 организована, 

следующим образом. Мотки а.рма.турной стали для продольных и поперечных 
отершей сетки устанавливаются на. вертушки и ра.змоточное устройство 
краном. Концы арматуры заправляются в правильное устройство. Дальней-
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шая работа линии -  сварка сетки, продвижение ее, резка на мерные 
отрезки по длине, пакетирование проводится в автоматическом режиме.
На. этой же линии производится сварка двухветвевых каркасов -  фикса­
торов для армирования панелей перекрытий (длина каркаса 0,36 м). Па­
кетировщик СМЖ-61Г при изготовлении этих каркасов не участвует в ра­
боте линии. Сварка каркасов этого типа, на широкооеточной линии позво­
ляет значительно сократить трудозатраты на их изготовление, наиболее 
полно попользовать работу широкосеточной линии.

Сварка, сеток шириной до 3800 мм с продольными стержнями диаметром 
от 3 до 6 мм и поперечными стержнями диаметром от 4 до 10 мм предус­
мотрена на. автоматической линии на базе многоэлектродной сварочной 
машины MTM-I60-I с комплексом оборудования ш. 7975/1.

Состав линии с комплексом оборудования ш. 7975/1
1) машина сварочная многоэлектродная MTM-I60-I
2) вертушка, двухъярусная СМЖ-495А
3) правильное устройство СМЖ-775
4) ножницы сеточные СМЖ-771
5) пакетировщик сеток СМЖ-61Г
Работа на линии с комплексом оборудования ш.7975/1 организована, 

следующим образом. Мотки арматурной стали для продольных стержней 
сетки устанавливаются на вертушки краном. Концы арматуры заправляются 
в правильное устройство. Подача поперечных мерных стержней производит­
ся механизмом сварочной машины из бункера,, расположенного над про­
дольными стержнями. Работа линии -  сварка сетки, продвижение ее, рез­
ка. на мерные отрезки по длине, пакетирование -  проводится в автомати­
ческом режиме.

Сварка, сеток шириной до 3800 мм с продольными стержнями диаметром 
до 12 мм и поперечными стержнями диаметром до 10 мм предусмотрена, на 
автоматизированной линии на. базе многоэлектродной оварочной машины 
МШ-160 с комплексом оборудования ш.3549/13 (общий вид ом. альбом В 
часть 2 ТИР 409-13-025.90).

Состав линии с комплексом оборудования ш. 3549/13
1) машина, сварочная многоэлектродная MTM-I60
2) пакетировщик сеток СМЖ-В1Г
3) стол подающий
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Работа на линии с комплексом оборудования ш.3549/13 организована 
следующим образом. Продольные мерные отержни раскладываются на подаю­
щих столах вручную.

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

Сетки и каркасы с неунифицированными типоразмерами свариваются 
на одноточечных сварочных машинах МГ2202-1, МГ 1928, MT2I03-I. Машина, 
МГ 1928 оснащается 2-х электродным узлом (общий вид см. альбом 6).

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

Укрупнительная сборка, пространственных арматурных 
блоков, доработка, сеток и каркасов

Укрупнительная сборка цространственных арматурных блоков произво­
дится на. различных установках (в зависимости от их габаритов) контакт­
ной точечной сваркой. На этих же установках производится и доработка 
оеток и каркасов (вырезка, отверстий, приварка, или привязка, отдельных 
стержней и др.).

Сборка пространотвенных арматурных блоков о максимальными габари­
тами до 7200x3600x300 мм производится на вертикальных установках для 
сварки арматурных каркасов СМЖ-286Б (двухсторонняя) и СМЖ-56В (одно­
сторонняя). Вертикальные установки представляют ообой комплект обору­
дования, состоящий из подвижных площадок, перемещающихся по высоте и 
закрепленных на станине и подвесных сварочных машин МТП-Ш0 со сва­
рочными клещами КШ-8-6, перемещающихся по монорельсу в горизонталь­
ном направлении.

Двухсторонняя вертикальная установка, СШ-286Б отличается от од­
носторонней СМЖ-56В наличием двух подвижных площадок вмеото одной и 
четырех подвесных сварочных машин вмеото двух (по две с каждой сторо­
ны установки).

Работа, на вертикальных установках организована следующим образом. 
На раму подвижной площадки навешивается соответствующий кондуктор, 
на который устанавливаются арматурные элементы собираемого каркаса,. 
Вертикальное перемещение площадки с кондуктором и горизонтальное пере­
мещение сварочных машин по монорельсу позволяет производить контакт­
ную точечную сварку мест пересечения арматурных стержней в любой
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точке плоскости кондуктора на удобной для рабочего высоте.
Пространственные арматурные блоки с максимальными габаритами 

до 3600 х 3600 х 300 мм собираются на горизонтальной установке 
СМЖ-54В. При этом сварка производится по периметру каркаса, на расстоя­
нии не более I  м от обреза, каркаса..

Горизонтальная установка, представляет собой комплект оборудования, 
состоящий из рамы, закрепленной на поворотной стойке, на которой кре­
пится соответствующий кондуктор для оборки и подвесной сварочной маши­
ны МТП-1П0, расположенной на. конооли поворотной стойки.

Работа, на. горизонтальной установке организована, следующим образом. 
На раму поворотной стойки устанавливается и закрепляется соответствую­
щий кондуктор. Перемещение стойки с кондуктором и поворот ее (до 
360°) осуществляется вручную. Сварка, мест пересечения стершей карка­
са осуществляется подвесной сварочной машиной, которая также имеет 
возможность перемещаться (поворачиваться на 120°) на поворотной кон­
соли.

Сборка, пространственных каркасов линейных элементов (надцроемных 
блоков наружных и внутренних стен) производится на. комплекте обору­
дования ш. 3549/3 (ом. альбом 6 ТПР 409-13-027.90). Данный комплект 
оборудования состоит из стола для сборки арматурных каркасов, рамы и 
подвески и комплектуется подвесной сварочной машиной, передвигающейся 
по раме вдоль стола.

Сборка арматурных блоков сантехкабин и шахт лифтов производится 
на установках ш. 3549/1 и 3549/2 (см. альбом 6 ТПР 409-13-027.90). 
Установка представляет собой комплект оборудования, состоящий из 
подъемной поворотной площадки, на. которой устанавливается кондуктор 
для сборки и комплектуется подвесной сварочной машиной МШ-ШО, рас­
положенной на консоли поворотной стойки. Вертикальное перемещение 
подъемной площадки, поворот ее, а. также перемещение сварочной машины 
по консоли и поворот самой конооли на стойке, позволяют производить 
оборку арматурного блока, контактной точечной сваркой на удобной для 
рабочего высоте.

При необходимости, вырезка, отверстий в сетках и каркасах произво­
дится механизированными ручными ножницами СЖ-214А. Места, пересечения 
стержней, недоступные для сварочных клещей связываются вязальной про­
волокой.
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Готовые арматурные каркасы снимаются о кондуктора краном или 
вручную, в зависимости от их веса, и перемещаются к местам складиро­
вания или выдачи в формовочные пролеты.

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 ко­
личество расчетных изделий-представителей. При этом количество расчет­
ных изделий может не совпадать с количеством изделий по номенклатуре.

Все расчеты приведены ниже в таблицах.
Таблица 4

2.3.1. Расчет количества изделий представителей

Наименование группы изделий Марка Расход Расход Расчет-
изделия- стали стали ное ко­
пре дета,- на пред- на груп- личеот-
вителя стави- пу из- во пред-

тель ,кг делий, ставите-
_______________________т/г_______лей, шт

Ct
ё

I  Внутренние стеновые панели 
цоколя

3 Внутренние стеновые панели

3 Панели перекрытий

4 Внутренние стеновые перего­
родки

5 Лестничные площадки

6 Лестничные марши

7 Балки машинного отделения

8 Вентиляционные блоки

9 Плиты лоджий

10 Ограждения лоджий

цв 1у 32,37 157,2 4856

В2-2у 27,84 1074,4 38592

П1у(1б) 63,5 1795,4 28274

ПЖЗуа 9,73 73,6 7564

ЖПу 40,90 126,4 3090

ЛМ28-12г 23,07 79,8 3459

Б1у 18,85 8,8 467

ЕВ1у 9,68 57,2 5909

ПЛ-2Г 35,75 473,8 13249

0Л5 71,76 611,0 8514
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Продолжение табл. 4

Наименование группы изделий Марка.
изделия-
предста­
вителя

Расход 
стали 
на, пред­
стави­
тель,кг

РЭ.СХОД
стали 
на. груп­
пу из- 
далий, 
т/г

Расчет­
ное ко­
личест­
во пред­
ставите­
лей, шт

I I Плиты подоконные ШПу 0,38 7,0 I842I
12 Днища сантехкабин Д1 14,94 92,68 6197
13 Сантехкабины 2СК25л 41,68 250,4 6006
14 Шахты лифта ШС 28-40 66,3 72,8 1099
15 Вытяжные вентиляционные 

шахты ЕНШу 34,48 7,6 220
16 Панели наружных стен 

зтажные Н48г 82,5 1600,4 19399
17 Панели наружных стен 

цоколя Ц2г 30,89 92,4 2996
18 Панели наружных отен 

крыши Ш  48г 38,56 172,8 4478
19 Плиты покрытий ПБТ42.

30.43 64,65 363,2 5619

Итого - - 7117

409-13-028.90-ПЗ

Привязан
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Таблица 5
2.3.2. Сводные данные объемов работ

Группы изделий Марка, из­
делия

Коли- Объемы работ на. пведставитель
чество годовую прог- 
тасчет- ъамж
ных Резка, отер- 
пред- жнек.везов _

Правка, и резка, 
пог.м

стави- СМЙ- ш . ~  
телей -322Б 3549/ 

23
И6119 И6122А

I  ............. ....... 2............. 3 .....  4 5 6 ■ 7
1 ‘ Внутренние стено­

вые панели цоколя
цв1у 4856 19,51

93090
43,1
209294

2 Внутренние отено- 
вые панели В2-2у 38592

4
154368

75,3
2905978

15,74
607438

3 Панели перекрытий П1у(16) 28274 2 121,72
56548 344I5II

4 Внутренние стено­
вые перегородки

ПЖ2уа 7564 13,68
103476

12,01
90844

5 Лестничные площад­
ки Ш 1у 3090

10,6
32754

66,92
206783

6 Лестничные марш ЛМ28-12Г 3459 20,00 28,55
69180 98754

7 Балки машинного 
отделения ЕЕу 467

13,33
6225

30,96
14458

8 Вентиляционные
блоки ВВ1у • 5909

2,1
12409

9 Плиты лоджий 1Ш2г 13249 5
66245

31,59
418536

54,27
719023

10 Ограждения лод­
жии 015 8514

4
34056

55,78 
47491I

I I  Плиты подоконные ШПу I842I

409-13-028.90-ПЗ

Привязан

Инв. №
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Продолжение табл. 5 f

Объемы работ на представитель
годовую ноогтэамму

Гибка" Оватжа сеток и калжаеов
стержней,
гибов

МГ-2202- I , 
ов.точек

МГ-2103-Г7 
ев.точек

ВТ-1928 
ов.точек

Ш.7728Б/5,
пог.м

' Щ.7728Б/6,'' '  
пог.м

8 9 10 I I 12 13
14 24 - 128
67984 I 16544 621568

17 за 1 2 10,53
656064 1234944 463104 406373 *

6
169644

5

8
226192

3,8 ;;
37820 28743 ;!

3 40 34
9270 123600 105060
4
13836

Ж

72639

8 Г О 11,25
3736 4670 5254

3
1 7 7 2 7

8
1 0 5 9 9 2

10
8 5 1 4 0

4 0
5 2 9 9 6 0

4 0 9 - 1 3 - 0 2 8 . 9 0 - П З

П р и в я з а н

И нв . N9
Лист
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Продолжение табл. 5

Объемы работ на представитель
годовта программу

Сварка. сеток и каркасов
ш.7975/1 
пог.м

ш.3649/13 ш.7974 
пог.м пог.м

ш. 3549/29'
ПОГ.М

ш. 3549/28 
пог.м

£и6ка сеток, 
СМЖ-820-01 
гибов

14 15 16 17 18 19
10,7 14,42
51959 70024

1,68
64835

5,76 4,32
г

5 ::
162858 I22I44 I 41370

2,52
I906I

2,94 3,54 5,52 3 и
9085 10939 17057 9270

1,19
4116

1,34
4635

2,54
8^86

6 п 
20754

4,35
37036

5,31
70352

2,76
16309

5,31
70352

7,6
3549
11,04
65235

5,85
77501

Привязан

Инв. №

409-13-028.90-ПЗ Лист
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Продолжение табл. 5

Группы изделий Марка из- Коли- Объемы работ на. представитель
делия нество годовую дрог-

ных
пред-

Резка стер­
жней.дезов

Правка, и резка, 
пог.м

стави-
телей

СМЖ- Ш. 
-322Б 3549/ 

23
И6П9 И6122А

I __2 3 4 5 6 7
12 Днища сантехка- 

бин Д I 6197
3,85
23858

4,1
25408

13 Сантехкабины 2СК25Л 6006 4
24024

3,18
19099

19,8
II89I9

14 Шахты лифта, ШС 28--40 1099 87,94 24,63
- 96646 27068

15 Вытяжные венти­
ляционные шахты

ВВШ 1у 220 135,28
29762

16 Панели наружных 
стен зтажные Н48Г 19399

144,56
2804319

102,86 
I 995381

17 Панели наружных 
стен цоколя Ц2Г 2996

90,26
270419

47,22
I4I47I

18 Панели наружных 
стен крыши НЧ48г 4478

134,13
600634

66,94
299757

19 Плиты покрытий ПБ42.
30.43 5619

184,61
1037324

75,18
422436

Итого для желе­
зобетона 90269 244972 8481538 8935627

20 Сетка С-2 150000 13,0
1950000

409-13-028.90-ПЗ

Привязан

Инв. №
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Объемы ра<бот на тгоежзтавитель
11 г.иаа хайл, о

гояовта тюгоамму
ТйЗка
стершей,
гибов

Сварка, сеток и каркасов
МТ-2202-1 
св.точек

, ЙГ-2Ш -1, MT-I928 
св.точек св.точек

Ш.7728Ё/5,
пог.м

“ шТТТЖТ^----
пог.м

8 9 Ю _____ . IX . 12 ...... 13

4 22
24788 136334

6
36036

54 84 5,5
59346 92316 6045

9
1980 -

71 384 104 154 4,54 5,3
1377329 7449216 2017496 2987446 88071 I 02815

48 108 9,4
143808 323568 28162

26 60 26,12
I I 6428 268680 II6965
48 49 2,94
269712 2522931

, 16520

3196640 12345442 2547456 4403370 II0636 688312

4,0
600000
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Продолжение табл. 5

Объемы работ на представитель
J. JU

Сватжа сеток и кашасов
й . 'П Ш Г ш.3549/13 ш.1Э74 ш.3549/29 ш.3549/28 Гибка" сеток,
ног.м пог.м ног.м пог.м пог.м СМЖ-820-01

гибов

14 15 16 17 18 19

2,81
I74I4

11,26 3,05 7
67628 I83I8 42042

2,15 5,5 13,25 9
2362 6045 14562 9891

5,77
1269

5,78 9,6 9,0 14
I I 2126 186230 I7459I 271586

3,0
8988

3,25
14554
2,94
16520

2,94
16520

I
2996

I
5619

207036 120105 446653 238189 560458

409-13-028.90-ПЗ

503528

Привязан

Инв. №

Лист
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Продолжение табл.5

tt
О

EZ

Группы изделий Марка, из- Коли- Объемы работ на предо тавитель
делил

21 Сетка,

3560х6100§§- 
ГОСТ 8478-81

22 Сетка 
g5BpI-

0-3

2350x6100 

23 Сетка

350
х4000|§2- 
ГОСТ 8478-81

С-4

С-5

Итого но товарной 
арматуре

Всего

чество годовую прог-
расчет-______________ гамму_________
ных Резка, отер- Правка, и резка!
ЦреД- жней^щзов___ ж , „м,
стави- 
телей -322Б 3549/ 

23
И6П9 Й6122А

JL

40300 115,9
2890500

112,32
4605120

32500

125000

4840500 4605120 

90269 244972 13322038 13540747

409-13-028.90-ПЗ

П р и в я з а н

И н в . №
Л и с т
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Продолжение табл. 5

Объемы работ на представитель

Гибка сварка сеток и каркасов
стершей, Ю Т ! Г ' ..Ш.77Ж 75,
гибов св.точек св.точек св.точек пог.м

годов™  программу

Е777Ж 7В7
пог.м

8___________2_____________ 10__________ II ,.  .............12____________ 13

600000

3196640 I 2345442 2547456 4403370 710636 688312

2
аXX

<0
<0
«С

х
X

Привязан

Инв. №

409-13-028.90-ПЗ
Лист
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Продолжение табл. 5

Объемы работ на предотавитель
________ ________ годовто программу

Сварка сеток и каркасов
ш ? т т  ' ш . т т з ш ? 7 Ш  

пог.м
ш Г З Ш т
яог.мяог.м яог.м

Ю 549/28
пог.м

Гибка, сеток,
СМЖ-820-01
гибов

14 15 16 IZ . Ж 19
6Д
200000

6Д
46000

6Д
200000

4,0
500000

200000 46000

407036 166105

200000 500000

646653 738189 560458 503528

409-13-028.90-ПЗ

Привязан

Мне. №
Лист
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Таблица 6
2.3.3. Расчет оборудования

Наименование оборудования Марка, 
шифр

Едини­ Производитель­
или вида работ ца из­ ность оборудова

оборудова­ мере­ ния
ния ния в в

ча с . . год ....
I 2 3 4 9

I Резка стержней ш.3549/23 шт.ре- 
зов 200 1136200

СМЖ-322Б шт.ре- 
зов 400 2272400

2 Правильно-отрезные И 6119 пог.м 1200 6817200
автоматы И 6I22A пог.м 850 5828850

3 Гибка, стержней ш.3549/30 шт.ги-

ш.3549/31
бов 400 2272400

4 Машины одноточечные для св.то­
контактной сварки MT-2202-I чек 1200 6817200

MT-I928 св.то­
чек 1000 5681000

MT-2I03-I ов.то­
чек 800 4544800

5 Линия для сварки арматурных ш.3549/28 пог.м 160 908960
сеток на базе многоэлектрод­
ных сварочных машин ш.3549/29 пог.м 160 908960

Ш.7728Б/5 пог.м 150 852150
ш. 7728Б/6 пог.м 90 5II290
лг. 7974 пог.м 120 681720
ш.7975/1 пог.м 120 681720
ш. 3549/13 пог.м 60 340860

6 Станок для гибки сеток CMI-820-0I шт.ги-
бов 60 340860

7 Установка, для сборки объемных 
каркасов сантехка.бин ш.3549/1 шт 2 I I 362

8 Установка, для сборки объемных 
каркасов сантехка.бин и шахт 
лифтов ш.3549/2 шт 2 II362

Привязан

Инв. №

409-13-028.90-ПЗ
Лист
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Количество оборудования
работ по расчету Приня­

тоеДЛЯ Ж6~*
лезобе-
тона.

товар­
ная ар­
матура

всего для желе­
зобетона

товарная
арматура

всего

6 7 8 9 10 I I 12

224972 - 224972 0,22 - 0,22 I

90269 - 90269 0,04 - 0,04 I
8481538 4840500 13322038 1,24 0,71 1,95 2
8935627 4605120 13540747 1,85 0,95 2,80 3

3196640 3196640 1,41 - 1,41 2

12345442 - 12345442 1,81 1,81 2

4403370 - 4403370 0,78 - 0,78 I

2547456 2547456 0,56 - 0,56 I

560458 - 560458 0,62 — 0,62 I
238189 500000 738189 0,26 0,55 0,81 I
II0636 600000 710636 ОДЗ 0,70 0,83 I
688312 - 688312 1,35 1,35 2
446653 200000 646653 0,66 0,29 0,95 I
207036 200000 407036 0,30 0,29 0,59 I
120105 46000 I66I05 0,35 0,14 0,49 I

503528 - 503528 1,48 - 1,48 2

4834 - 4834 0,42 - 0,42 I

2720 - 2720 0,24 - 0,24 2

409-13-028.90-ПЗ

Привязан
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Таблица 7
Расчет оборудования для сборки арматурных 

блоков

Наименование группы изделий Кол-во в том числе собираемых
изделий, на установках__________
шт ш с-

286Б
СМЖ-54В стол для 

сборки 
ш.3549/3

I 2 3 4 . . 5

Панели внутренних стен 44200 39000 5200 20800
Панели перекрытий 28600 26000 2600 -

Перегородки 7800 7800 - -

Лестничные площадки 3120 - 3120 -

Лестничные марш 3380 - 3380 -

Вентиляционные блоки 5980 - 5980 -

Плиты лоджий 13260 13260 - —

Ограждения лоджий 8580 8580 - -

Панели наружных стен 27300 27300 - 20800
Плиты покрытий 5720 5720 - -

Итого
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Производительность остановок, шт. Расчетное количество установок, 
шт.ж -286Б ЧЖ-54Б стол для 

сборки , 
ш.3549/3 
в час в год

i
час

В год в в год 
час

СМЖ-286Б СМЖ-54В стол для 
сборки 
ш. 3549/3

6 7 . ..... . 8 9 10 I I 12. _ 13_____ . . .  . . .

6 34086 3 17043 5 28405 1,14 0,30 0,74

7 39767 3 17043 - - 0,66 0,16 -

8 45448 - - - 0,18 “

- - 2 II362 - - - 0,28 -

- - 2 II362 - - - 0,30 -

- - 3 17043 - - 0,36 -

5 28405 - - - - 0,36 - -

6 34086 - - - - 0,26

4 22724 - - 5 28405 1,20 - 0,74

4 22724 - - - - 0,26 - -

— — _ _ 4,06 1,4 1,48

Принятое количество установок: 
СМЖ-286Б -  4 щт; СМЖ-56В -  2 шт, G1 
сборки ш.3549/3 -  2 шт

•54В -  2 шт., стол для

409-13-028.90-ПЗ
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2.4. Расчет склада, металла 

Расчет оборудования склада, металла
Таблица 8

Класс стали Диа­
метр,
мм

Потребность 
в стали на 
годовую про­
грамму с 
улетом от­
ходов, т

Запас хра­
нения на 
складе 
(20 суток), 
т

Количество 
бункеров 
для хране­
ния стали 
в мотках, 
щт

Количество 
отсеков ра­
мок стеллажа 
для хранения 
стали в 
стержнях, шт

AI 6 58,27 4,72 0,25
8 5,44 0,44 0,25 -
10 283,84 23,0 0,5 —
12 105,08 8,51 0,25 —
14 66,85 5,44 0,25 *
16 177,93 14,41 — I
20 241,68 19,58 - 2

А-П 10 22,39 1,81 0,25
12 177,40 14,37 — I
14 19,25 1,56 — I
18 28,05 2,27 - I

А-Ш 6 1098,77 89,0 1,5 **
8 2644,92 214,24 3,5 —
10 762,82 61,79 1,25 —
12 181,01 14,66 ■* I
16 57,66 4,67 - Д

Вр1 3 287,11 23,26 0,5
4 1021,21 82,72 1,25 -
5 4166,83 337,51 6,0 -

0,8x13
ГОСТ 5632-72 8 35,62 2,89 0,25 _

£

Привязан

Инв. №

409-13-028.90-ПЗ
Лист
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Продолжение табл. 8

Класс стали Диа- Потребность Запас хра,- Количество 
метр, в стали на нения на бункеров 
мм годовую про- окладе для хране- 

грамму с (20 суток), ния стали 
учетом от- т в мотках,
ходов, т шт

Количество 
отсеков ра­
мок стеллажа 
для хранения 
стали в 
стержнях, шт

Прокат

Всего

629,07

I207I

50,95

978 16

12

20

Принято: 16 бункеров для хранения стали в мотках, емкостью по 60 т
3 комплекта, рамок 9-и 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 склада металла

Наименование показателей Занимаемая площадь, Примечание
м2

I  Площадь, занимаемая булке- (5,0х4,0)х16=320 
рами для хранения стали 
в мотках

2 Площадь, занимаемая рам­
ками стеллажа для хране­
ния стержневой стали

Площадь штабелей с товар­
ной арматурой на суточный 
запас

Итого площадь для склади­
рования

(3,6х12,0)х3=
=129,6

( 0 , 65x4)х4+ (3 , 5x6)х
х 2 + (2 ,35х6 ,0 )х1+
+ (0 ,35х4)х4= 72Д

320+129,6+72,1=
=521,7

5,0x4,0 -  габари­
ты бункера, в ши­
не, м
16 -  количество 
бункеров

3,6x12 -  габариты 
в плане комплекта, 
рамок, заполненно­
го арматурной 
сталью, м
3 -  количество ком­
плектов -

(0 ,65x4); (2 ,35x6); 
(3 ,5x6 ); (0,35x4) 
габариты штабелей 
сеток 4; 2; I ;
4 -  количество 
штабелей
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Продолжение табл. 9

Наименование показателе! Занимаемая площадь, Примечание 
м2

Итого с учетом коэффи­
циента, учитывающего 
неполноту использования 
площади склада

Площадь, занимаемая 
подъездными путями

Площадь склада, не­
обслуживаемая краном

Площадь под фронт 
разгрузки

Итого расчетная площадь 
склада металла

Принятая площадь склада, 
металла

521,7x2=1043,4

( 6х24)х2=288

(5х24)х2=240

6x24=144

I 043,4+288+240+ 
+144=1715,4

24x72=1728

2 -  коэффициент, 
учитывающий непол­
ноту использования 
склада.

6 -  ширина, проезда. 
24 -  ширина проле­
та
2 -  количество про­
ездов

Два торца пролета, 
шириной 24 м 
5 -  ширина, участ­
ка, не обслуживае­
мого краном

24 -  ширина, проле­
та
72 -  длина пролета

2.5. Расчет площади цеха.

Площадь, занимаемая технологическим оборудованием
Таблица. 10

Наименование оборудования-и его 
марка

Кол-во Занимаемая площадь .м2 
единиц единицей обо- всего 
оборудо-рудования с 
вания учетом обслу- 
_________ живания________________

I Линш^ля заготовки арматуры
I 100 100

2 Станок для резки арматурной ста­
ли СШ-322Б с приемным и подаю­
щим столами I 20 20

П р и вяза н
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Продолжение табл. 10

Наименование оборудования и его 
марка.

Кол-во Занимаемая площадь .м2 
единиц единицей о б о -в с е го  
оборудо-рудования с 
вания учетом обслу-
_________ живания_______________ _

3 Станки для гибки стержней 
ш.3549/30 I 9 9
ш. 3549/31 I 24 24

4 Автоматы цравильно-отрезные 
И 6119 2 30 60
И 6I22A 3 43 129

5 Машины контактной сварки 
MT-I928 I 28 28
MT-2202-I 2 40 80
MT-2I03-I 1 65 65

6 Линии для сварки сеток с
комплексами оборудования 
ш.3549/28 I 120 120
ш. 3549/29 I 140 140
Ш.7728Б/5 I 120 120
Ш.7728Б/6 2 114 228
ш.7974 I 240 240
ш.7975/1 I 260 260
ш.3549/13 I 160 160

7 Станок для гибки сеток 
СМЖ-820-01 2 32 64

8 Установки для сборки объемных 
арматурных блоков СМЖ-286Б 4 90 360

СМЖ-56В 2 50 100
СМЖ-54В 2 18 36
ш.3549/3 2 32 64
ш.3549/1 I 36 36
ш.3549/2 2 36 _______12—

Итого по цеху

409-13-028.90-ПЗ
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Площадь для хранения готовых арматурных изделий в цехе.

~ 1000 м2
где: 10,0 -  запас хранения: арматурных изделий для железобетона на 

8 часов, т
0,01 - масса арматурных конструкций, размещаемых на I м2

площади цеха, т/м2
Площадь для хранения полуфабрикатов в арматурном цехе:
Пролет Т-И" - 8 ^ .  _ 850 м2; дролещ "Д-Г" и "И-М" 8 .^_о50цД

где: 8,5 -  запас хранения полуфабрикатов арматурных изделий на
4 часа, т

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

Площадь для хранения исходных материалов (мотки, стержни) -  при­
нято 160 м2

Площадь под проезды'и прохода -  1086 м2
Площадь торцов цеха, необслуживаемая краном -  720 м2
Итого расчетная площадь цеха:
2515+1000+850+850+160+1086+720-7181 м2
Принимается 2 пролета, шириной 18 м, длиной 108 м и I  пролет 

шириной 24 м, длиной 138 м*
Площадь цеха составит:
18x108x2+24x138=7200 м2

2.6, Определение высоты производственных корпусов 

Определение высоты корпуса склада металла,
Максимальный габарит по высоте грузозахватного приспособления с 

перемещаемым грузом (связка мотков арматуры 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 го­

ловки рельса подкранового пути для крана, мостового электрического

409-13-028.90-ПЗ
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грузоподъемностью Ю т -  500 мм.
Минимальная отметка головки рельса, подкранового пути составит: 

7500 + 500 = 8000 мм
Принята отметка головки рельса подкранового пути 8,150 .

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 СЖ-286Б -  1000 мм + 500 мм 
транспортный зазор).

Высота подъема крюка, крана составит:
3600 + 2185 + 1500 = 7285 мм
Разница по выооте 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 составит:
7285 + 50 = 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 головки 
рельса подкранового пути и габаритов крана.

2.7. Расчет грузоподъемных средств
Расчет мостовых кранов, обслуживающих арматурный цех
Производительность крана определяется по формуле: 

П=0ср-пц-т-247, т/г
где:

Qcp -  средняя масса транспортируемого груза, т 
лц -  число подъемов в смену 
m - число смен

Число подъемов в смену определяется по формуле: 
_ 36QQ • пЩ Кс Кп Кр Кт.п

4 0 9 - 1 3 - 0 2 8 . 9 0 - П З
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где
п -  число рабочих часов в смену 

tu ,- расчетное время цикла, работы крана., с 
Кс -  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:

'6 к , Ат?-1.,.3:.(Ь Л Ь* ,,,),
1Гп

+ 1,35 (
W  Tfr ’ + -Lp

где:
*3к -  путь передвижения крана, м 

т -  путь передвижения'тележки, м
h -  высота, подъема, и опускания груза, в начале цикла, м 
hi -  высота подъема, и опускания груза в конце цикла, м 

Ifn -  скорость подъема, груза., м/с 
Т/к, Т/т -  соответственно средние скорости 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 скорости при подъеме 
и опускании груза в начале и конце цикла, 

i p -  время ручных операций, с 
Расчеты кранов проводятся по пролетам:
Пролет Г-И 
Данные для расчета:
Тип врана, -  мостовой электрический управлением из кабины 
Наибольшая масса, перемещаемого груза, -  до 5 т 
Скорость перемещения крана -  0,9Ж м/с 
Скорость перемещения тележки крана. -  0,5й м/с

й) Скорости перемещения крана, и тележки приняты с учетом их зависи­
мости от длины перемещения

409-13-028.90-ПЗ
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Скорость подъема груза. -  0,133 м/с 
Среднее расстояние перемещения крана - 36 м 
Средняя высота подъема -  3 м
Масса исходных материалов (мотки, стержни), поступающих со 

склада -  12000 т/г.
Масса полуфабрикатов, перемещаемых к местам дальнейшей перера­

ботки - 12000 т/г.
Масса изделий, перемещаемых к местам промежуточного складирова­

нии -  12000 т/г.
Масса изделий, перемещаемых к местам выдачи в пролеты А-Г и

И-М - 12000 т/г.
Общая масса перемещаемых грузов в пролете Г-И -  48000 т/г. 
Средняя масса перемещаемых грузов -  0,7 т

t Ц- + хf36 ( ) - 1-80-108+81+80=269 с

п ц= 0,8-0,9-0,95-0,9=63

П=0,7-63- 3-247 = 32678 т/г 
Потребное количество крансв составит:

д/= Ж 78 '" 1’ 47 шт
Принимается два крана мостовых электрических грузоподъемностью 

5 т управлением из кабины.
Пролеты А-Г и И-М 
Данные для расчета:
Тип крана -  мостовой электрический управлением с пола.. 
Наибольшая масса перемещаемого груза -  до 5 т 
Скорость перемещения крана -  0,5 м/с 
Скорость перемещения тележки крана - 0,25 м/с 
Скорость подъема груза -  0,04 м/с 
Среднее расстояние перемещения крана -  30 м 
Среднее расстояние перемещения тележки - 9 м  
Средняя высота подъема - 3 м
Масса полуфабрикатов,перемещаемых от тележки к местам дальней­

шей переработки - 7100 т/г.
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Масса изделий, перемещаешх к местам промежуточного складировав­
ши -  7100 т/г.

Масса готовых изделий, перемещаешх к местам выдачи в формовоч­
ные пролеты -  7100 т/г.

Средняя маоса перемещаемых грузов -  0,4 т.

tu= 1.35 ( 3 ^  + gn g ) + 80 = 570 с

пц= 3600^,.67 о,8-0,9-0,95-0,9 = 29,8

П = 0,4-29,8-3-247 = 8833 т/г

Потребное количество кранов составит:*

У  = = 2,41 шт (по 1,21 шт для каждого цролета.)

Принимается для каждого пролета пс два крана мостовых электри­
ческих грузоподъемностью 5 т управлением с пола.

Расчет грузоподъемных кранов, обслуживающих склад 
металла

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

нии стали или выдаче ее в арматурный цех) и малую загрузку его, по 
технологическим сообрадениям принимается один кран мостовой электри­
ческий, опорный, управлением из кабины, грузоподъемностью 10 т сред­
него режима работы.

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

409-13-028.90-ПЗ
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2.8. Потребность в сырье и материалах 

2.8.1. Потребность в арматурной стали
Таблица. I I

Класс стали Дна- Потребность на годо- 
меттэ. вую тгоотъамт. т 
мм для желе- товар- всего по 

зобетон- ная ар- цеху 
них из- матура. 
делий

% от- Кол-во Потреб- 
ходов отхо- ность в 

дов, стали на 
т годовую 

программу 
с учетом 
отходов, т

A-I 6 57,13 _ 57,13 2 1*14 58,27
8 5,33 - 5,33 2 0 ,1 1 5,44
10 278,27 - 278,27 2 5,57 283,84
12 103,02 - 103,02 2 2,06 105,08
14 65,54 - 65,54 2 1,31 66,85
16 174,44 - 174,44 2 3,49 177,93
20 236,94 - 236,94 2 4,74 241,68

Итого A-I 920,67 - 920,67 - 18,41 939,08

А-П 10 21,95 - 21,95 2 0,44 22,39
12 173,92 - 173,92 2 3,48 177,40
14 18,87 - 18,87 2 0,38 19,25
18 27,50 - 27,50 2 0,55 28,05

Итого А-П - 242,24 - 242,24 - 4,84 247,08

А-Ш 6 1077,23 - 1077,23 2 21,54 1098,77
8 783,06 1810,0 2593,06 2 51,86 2644,92
10 747,86 - 747,86 2 14,96 762,82
12 177,46 - 177,46 2 3,55 181,01
16 56,53 - 56,53 2 1,13 57,66

Итого А-Ш - 2842,14 1810,0 4652,14 - 93,04 4745,18
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Itsaco стали Диа- Потребность на годо-
метр, вш  программу. т_________
мм для желе- товар- всего по 

зобетон- нал ар- цеху 
ных из- натура 
делий

% от- Кол-во Потреб- 
ходов отхо- ность в 

дов, о тали на
т годовую 

программу 
о учетом 
отходов, 
т

Вр1 3 281,48 - 281,48 2 5,63 287,11

4 1001,19 - 1001,19 2 20,02 1021,21

5 1195,13 2890,0 4085,13 2 81,70 4166,83

Итого Вр! - 2177,80 2890,0 5367,80 - 107,36 5475,16

0,8x13
ГОСТ 5632-72 8 34,92 - 34,92 2 0,70 35,62

Всего - 6517,77 4700,0 11217,77 - 224,35 11442,13

Прокат35 - 599,11 - 599,11 5 29,96 629,07

Всего с про­
катом 7117 4700 II8 I7 254 I207I

ж) Прокат предназначен для изготовления закладных деталей,
В данном проекте предусмотрена поставка готовых закладных 
деталей (например, из ремонтно-механического цеха ом.
ШР 416-7-0325.90;.
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Таблица 12
2.8.2. Потребность в воде

Наименование оборудования Кол-во ___Расход воды.__м3
единиц
обору-

максимально 
в ча с

в
сутки

в год 
всего

дова.-
ния

на. еди­
ницу 
обору­
дования

всего воего

I Машина, контактной сварки 
MTM-2202-I (поз.14) 2 0,4 0,8 16,64 41I I

2 Машина контактной сварки 
MT-I928 (поз.15) I 0,7 0,7 12,56 3102

3 Машина контактной сварки 
MT-2I03-I (поз.16) I 0,8 0,8 10,3 6101

4 Машина контактной сварки 
подвесная МТП-ШО (поз.17) 5 0,53 2,65 26,2 6471

5 Машина, для стыковой сварки 
оплавлением MC0-20I (поз. 18) I 0,04 0,04 0,32 79

6 Машина контактной сварки 
многоэлектродная MTM-I60, 
M1M-I60-I Тпоз. 19,24) 2 2,0 4,0 49,68 I227I

7 Машина контактной сварки 
многоэлектродная MTM-I66 
(поз. 25) I 1,6 1,6 34,96 8635

8 Машина контактной сварки мно- 
гозлектродная МТМ-244 (поз.31) 2 0,5 1,0 16,44 4061

9 Машина контактной сварки 
многоэлектродная МТМ-207 
(поз.32) 3 1,2 3,6 60,15 14857

10 Уотановка вертикальная для 
сварки арматурных каркасов 
CM--286F (поз. 42) 4 2,12 8,48 158,0 39026

I I Установка вертикальная для 
сварки арматурных каркасов 
СШЁ56В (поз. 43) 2 1,06 2,12 39,5 9757

12 Установка, горизонтальная для 
сварки арматурных каркасов 
СМЖ-54В (поз. 44) 2 0,53 1,06 17,06 4214
Всего - - 26,85 441,81 109127
В случае оборотного водоснабжения 
(2% на подпитку системы)

принять годовой расход 2183 м3

409-13-028.90-ПЗ
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Таблица 13
2.8,3. Потребность в воздухе

Наименование оборудования Кол-во Потребность в сжатом
единиц воздухе_________ _
обору- в минуту______в год
дования на. еди- на вое на все 

нщу машины машины 
обору- 
дова.- 

_____ ния
I Машина, контактной оварки 

МГ-2202-I (поз.14) t 0,25 0,5 154200
2 Машина контактной сварки 

МГ-1928 (поз.15) I 0,2 0,2 53160
3 Машина контактной оварки 

MT-2I03-I (поз.16) I 0,2 0,2 38160
4 Машина контактной сварки подвес­

ная МШ-IIIO (поз. 17) 5 0,33 1,65 241860
5 Машина, контактной оварки много 

электродная MTM-I60, MTM-I60-I 
(поз. 19, 24) 2 7,5 15,0 2761200

6 Машина, контактной сварки много­
электродная MTM-I66 (поз.25) I 3,5 3,5 I133370

7 Сеточные ножницы СМЖ-771 
(поз. 22, 29) 1 1,29 2,58 464400

8 Пакетировщик сеток СШ-61Г 
(поз. 23,30) t 0,03 0,06 10800

9 Машина, контактной сварки много­
электродная МТМ-244 (поз,31) 2 1,6 3,2 779904

10 Машина контактной сварки много­
электродная МТМ-207 (поз.32) 3 0,4 1,2 297216

II Пакетировщик сеток СМЖ-827 
(поз. 36,38) 3 0,04 0,12 20160

12 Тележка-контейнер СМ-828 
(поз. 37, 39) а 0,001 0,003 500

13 Механизм досылки сеток СМ-829 
(поз.40) 2 0,04 0,08 13440

409-13-028.90-ПЗ
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Продолжение табл.13

Наименование оборудования Кол-во Потребность в сжатом
единиц воздухе_______________
обору- в м и н у т у  а  г о л
дования на еди- на все z

™ЧУу_ шшш  машины 
дова,-

-----------------------------------------------  ния___________________
14 Ножницы сеточные CMI-826 

(поз.35)

15 Машина, для отыковой сварки оп­
лавлением МС0-201 (поз.18)

16 Установка, вертикальная для свар­
ки арматурных каркасов СМЖ-286Б 
(поз.42)

17 Установка, вертикальная для свар­
ки арматурных каркасов СМЖ-56В 
(поз. 43)

18 Установка, горизонтальная для
сварки арматурных каркасов 
СМЖ-54В Тпоз.44)

19 Комплекс оборудования автомати­
ческой линии ш.3549/28
(поз. 101)

20 Комплекс оборудования автомати­
ческой линии ш.3549/29 (позЛ02)

21 Комплекс оборудования линии
ш. 3549/13 (поз.112)

22 Установка для сборки объемных 
каркаоов сантехкабин ш.3549/1 
(поз. 105)

Итого

Всего с учетом коэффициента, 
одновременности 0,8

I 0,08 0,08 13440

I 0,01 0,01 1200

4 1,32 5,28 1457280

2 0,66 1,32 364320

0,33 0,66 157490

X 0,09 0,09 I5I20

I 0,15 0,15 25200

X 0,03 0,03 2100

I од 0,1 800

- - 36,01 8006680

28,8

Копировал 25035-01  67 ®°РматА4



|И
нв

. 
№

 п
о

д
л

.|
 

П
о

д
п

. 
и 

д
а

та
 

|В
за

м
. 

н
н

в.
 

№
 | 

А
Л

Ь
бО

М

67

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 промышленностью серийно, так и вновь раз­
работанное.

Ниже приводится оценка прогрессивности по видам оборудования.

Заготовительное оборудование

Заготовка арматуры, поступающей в мотках, производится на. пра­
вильно-отрезных автоматах И6119, И6122А. Данное оборудование обес­
печивает качественную заготовку арматуры с высокой производительно­
стью на. уровне зарубежных образцов. Максимальная окорость правки для 
этих станков -  120 м/мин. Для-сравнения, правильно-отрезные станки 
этого типа, фирмы Вафиос (ФЕТ) имеют максимальную скорость правки 
90-120 м/мин.

Станки для резки арматурной стали, поступающей в стержнях, 
СМЖ-322Б и станки для гибки стержней ш. 3549/30 и 3549/31 по своим 
параметрам и устройству аналогичны лучшим зарубежным станкам данного 
типа, (например, станкам фирмы Педдингхаус ФРГ).

Оборудование для сварки арматурных сеток и карка.оов

Изготовление сеток и каркасов по принятой технологии производит­
ся на, автоматизированных линиях на, базе многоэлектродных сварочных 
машин. Состав и принцип работы линий аналогичен лучшим зарубежным 
образцам, таким как оборудование фирм Шлаттер (Швейцария) ,Бау-Шталь- 
гевебе, Рот-Электрик, Егер (ФРГ). Оборудование линий позволяет наи­
более полно использовать возможности сварочных машин. Производитель­
ность линий также определяется быстродействием сварочного оборудова­
ния.

Для гибки сеток в проекте предусмотрен станок СМЖ-820-01 принцип 
действия и техническая характеристика которого аналогична лучшим за­
рубежным образцам: гибочным станкам фирм Педдингхаус, Крупп, Мубеа. 
(ФРГ), Шнеля, Рема (Италия), 5£гМЕ (Бельгия) и цр.

409-13-028.9СИ13
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2.10. Уровень механизации и автоматизации технологических 
процессов и сравнение его с передовыми техническими 
решениями отечественной и зарубежной практики

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

За основу расчетов уровня механизации и автоматизации приняты 
"Временные методические указания по оценке уровня механизации и 
автоматизации на предприятиях сборного железобетона", ВЕШжелезобе- 
тон, М, 1988

В данной методике заложен принцип оценки доли механизированных 
и автоматизированных операций в общем производственном процессе.

Уровни механизации и автоматизации арматурного цеха определяют­
ся по формулам:

Уровень механизации:

z -  характеристика, средотв механизации каждой операции 
z =0 -  операция не механизирована.
Z - I  -  операция выполняется при помощи машин ручного действия 
£ =2 -  операция выполняется при помощи механизированной ручной 

машины
£-3  -  операция выполняется при помощи механизированной машины 

К -  коэффициент степени механизации операции 
К=1 - операция механизирована полностью 

К-0,5- операция механизирована частично 
п -  количество операций 

Уровень автоматизации

£  ( l i  - К  L- ГН ) х ТОО 
3£п с

где:

£  ( zi ■ А • n  L  )  у  ю о

1 , 5 £ П
где:

z ' -  характеристика вида автоматизации 
Z'-O  -  операция не автоматизирована
г '-1  -  операция выполняется при помощи полуавтоматических

устройств
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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

По арматурному цеху определены технологические операции, их ко­
личество ( п ) и все другие величины (я  ; г ' ;  к ) ,  которые харак­
теризуют степень механизации и автоматизации переделов (см. табл. 14).

Итак, уровень механизации и автоматизации для арматурного цеха, 
составит:

Ум = = 77,4%

w 30.0 х 100 
УА ~ 28,6 х 1,5 69,9 %

Данные величины выше нормативных (соответственно 70 и 50$) и 
находятся на. уровне передовых технических решений отечественной и 
зарубежной практики.

Таблица, 14

Наименование операций Панаметш для расчета,
Уровня механи- Уровня автомати­
зации____________ задии____________

п Z К Z-KT1 i к' ъ'> к'-п
I Перемещение грузов краном 0,1 3 I  0,3 0 - 0

2 Строповка грузов о д 0 '0 0 - 0
3 Расотроповка, грузов о д 0 0 0 - 0
4 Установка, мотков прово­

локи на. вертушки о д 3 0,5 0,15 0 _ 0
5 Заправка концов арматуры 

в правильное устройство о д 0 0 0 — 0
6 Укладка, пачки отержней 

на. оборудование о д 0 0 0 _ 0
7 Правка, арматуры I 3 I  3 1,5 I 1,5

409-13-028.90-ПЗ
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Продолжение табл. 14

Наименование операций Параметры для т е ч е т
Уровня механи- Уровня автомати-

п г к Z' к / z'- к'* п

8 Резка, арматуры на пра­
вильно-отрезных автома­
тах I 3 I v 3 1,5 I 1.5

9 Сброо и пакетирование 
выправленных отершей I 3 I 3 1,5 I 1,5

10 Резка отержней на. отан- 
ке СШ-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 
отержней и укладка, их 
в контейнер I 0 0 0 0

13 Раскладка мерных 
стержней на сварочных 
машинах I 0 0 0 0

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

15 Сварка сеток на, линиях 
с комплексами оборудо­
вания ш.3549/28, 
3549/29 I 3 I 3 1,5 I 1,5

16 Резка сеток на линиях 
с комплексами оборудо­
вания ш.3549/28, 
3549/29

I 3 I 3 1,5 I 1,5

17 Пакетирование сеток на, 
линии ш.3549/28, 
3549/29 I 3 I 3 1,5 I 1,5

18 Съем готовых оеток с 
одноточечных машин I 0 0 0 0

409-13-028.90-ПЗ
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Продолжение табл. 14

Наименование операций Параметры для расчета
Уровня механи- Уровня автомата- 
заши_____________ заши_____________

п 2. К Z-K-n Z' К' HV* п

19 Сварка, сеток на линиях 
о комплексами оборудо­
вания Ш.7728Б/5, 
7728Б/6 I 3 I ' 3 1,5 I 1,5

20 Резка сеток на линии с 
комплексом оборудова­
ния ш.7728Б/5 I 3 I 3 1,5 I 1,5

21 Пакетирование сеток на 
линии с комплексами обо­
рудования Ш.7728Б/5,

I 3 I 3 1,5 I 1,5

22 Сварка, сеток на линии с 
комплекоом оборудования 
ш.7974 I 3 I 3 1,5 I 1.5

23 Резка сеток на линии с 
комплексом оборудования 
ш.7974 I 3 I 3 1,5 I 1,5

24 Пакетирование сеток на 
линии с комплексом 
оборудования ш.7974 I 3 I 3 1,5 I 1,5

25 Сварка сеток шириной до 
3800 мм на. линиях 
ш.7975/1,■3549/13 I 3 I 3 1,5 I 1,5

26 Резка, оеток на. линии 
с комплексом оборудова­
ния ш.7975/1 I 3 I 3 1,5 I 1,5

27 Пакетирование оеток 
шириной до 3800 мм I 3 I 3 1,5 I 1,5

28 Укладка оеток на. станок 
для гибки I 0 — 0 0 — 0

29 Гибка, оеток I 3 I 3 1,5 I 1,5

409-13-028.90-ПЗ
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Продолжение табл. 14

Наименование операции Параметры ш  -распета
Уровня механи- Уровня авто-

п г К 1 Z'
д..

К' г'- к'-л

30 Уотановка. элементов 
объемного каркаоа на кон­
дуктор I 0 0 0 0

31 Сварка, объемных арматур­
ных каркасов I 3 I 3 1,5 I 1,5

32 Перемещение кондуктора, 
при сварке каркаса. I 3 I 3 0 - 0

33 Перемещение сварочных 
клещей цри сборке I 3 0,5 1,5 0 - 0

34 Съем объемных арматурных 
каркасов о кондуктора. I 3 0,5 1,5 0 - 0

Итого 28,6 - - 66,45 - - 30,0

Расчеты уровней механизации и автоматизации отдельных техноло­
гических переделов см. табл. 15... 24

Таблица. 15
Расчет уровня механизации и автоматизации ав­
томатов правшгьно-отрезных И6122А, И6119

Башенование операций Параметры для расчета.__________
Уровня механи- Уровня автоматы- 

_____ запии_____________заши__________
п г к г* к-л £' К' l!' к'

I Строповка, мотков о д 0 0 0 0

2 Перенос мотков 0,1 3 I  0,3 0 0

3 Расстроповка. мотков 0,1 0 0 0 0

4 Уотановка, мотков на, раз­
моточное уотройотво 0,1 3 0,5 0,15 0 0

Колировал 2 5 03 5 -0 1  УЗ Формат А4
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Продолжение табл.15

Наименование операций Параметш пля васнета.

* Уровня механи­
зации

Уровня автома­
тизации

п г к п 2' к' т!- к'• л

5 Заправка, концов арматуры 
в правильное устройотво од 0 _ 0 0 0

6 Правка стержня I 3 г 3 1,5 I 1,5
7 Продвижение отершая I 3 I 3 1,5 I 1,5
8 Резка арматуры на мер- 

ные отрезки I 3 I 3 1,5 I 1,5
9 Снятие стержня со стан­

ка. и укладка в лоток I 3 I 3 1,5 I 1,5
10 Строповка папки 

стержней 0,1 0 0 0 _ 0

I I Перенос папки стержней од 3 I 0,3 0 - 0

12 Расстроповка папки отерж- 
ней 0,1 0 “ 0 0 - 0

* Итого 4,8 - - 12,75 - - 6,0
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Таблица. 16

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

Наименование операций Паваметш ш  ваочета.
Уровня механи­
зации

Уровня автома.- 
тизании________

п ъ к z -к-л
§

г к' г'- к'- п

I Строповка пачки заготовок 0,1 0 - 0 0 - 0

2 Перенос пачки заготовок 0,1 3 I 0,3 0 - 0

3 Расстроповка пачки заго­
товок 0,1 0 — 0 0 — 0

4 Укладка, заготовки на. 
станок X 0 — 0 0 — 0

5 Резка (гибка.) стержня 
(сетки) I 3 I 3 1.5 I 1.5

6 Снятие готового элемента, 
со станка, и укладка, в 
контейнер I 0 . 0 0 . 0

7 Строповка, контейнера. 0,1 0 - 0 0 - 0

8 Перенос контейнера. 0,1 3 I 0,3 0 - 0

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

, Итого 3,6 - - 3,6 - - 1,5

У  — 3,6-Х IQ0 _ од о# 
jm “  3,6 х 3 _

7А = Ш 4 т §  = 27,8%
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Таблица. 17
Раочет уровня механизации и автоматизации линии 
для заготовки стержней ш.3549/23

Наименование операций ______ Параметры для -расчета.__________
Уровня механи- Уровня автома- 

______ затаи_______  тизапии_______
п г к 2 *к- п Е' к' Z'- к'- П

I Строповка, пачки стержней о д 0 0 0 0

2 Перенос пачки стержней о д 3 I 0,3 0 - 0
3 Ра.сстроповка пачки 

стержней ' од 0 — 0 0 0
4 Снятие проволочных 

скруток о д 0 — 0 0 0
5 Отбор стержня из пачки I 3 I 3 1,5 I 1,5
6 Укладка, стержня на, 

станок I 3 I 3 1,5 I 1.5
7 Резка стержня I 3 I 3 1,5 I 1,5
8 Снятие арматуры со станка I 3 I 3 1,5 I 1,5
9 Укладка арматуры в кон­

тейнер I 3 I 3 1.5 I 1,5
10 Строповка контейнера од 0 - 0 0 - 0

I I Перенос контейнера. од 3 I 0,3 0 0

12 Расстроповка контейнера о д 0 - 0 0 - 0

Итого 5.7 — — 15,6 — — 7,5

гм -  S ' f W 22 - 9I*

h  - В  I  ¥ $  ' e®*
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Таблица 18
Расчет уровня механизации и автоттизации машин 
для точечной контактной сварки MT-I928, МТ-2103-1, 
MT-2202-I

Наименование операций Параметры для расчета.
Уровня механи- Уровня автомати­

п г к Z* К“ П 2' к' z '-к'-п

I Строповка, пачки стержней од 0 - 0 0 - 0

2 Перенос пачки стержней од 3 I 0,3 0 - 0

3 Расстроновка. пачки стерж­
ней од 0 — 0 0 - 0

4 Укладка, стержней I 0 0 0 - 0

5 Сварка, сетки I 3 I 3 1,5 I 1,5

6 Съем сетки со станка, и 
укладка, в контейнер од 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. од 0 - 0 0 — 0

Итого 2,7 — — 3,6 -м - 1,5

зм = Ш  ? °  = 44>^ ■

у1 = Ш т ? §  = 3^
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Таблица 19

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

Наименование операций Параметры для расчета.
Уровня механи- Уровня автома-

П г к Z-K- п
..

г '
ЛЛЛ.К1 УХ

К' Z' к'- п
I Строповка, тачки продоль­

ных стержней од 0 0 0 0
2 Перенос пачки продольных 

стержней од 3 I 0,3 0 0
3 Расстроповка. пачки про­

дольных стержней о д 0 — 0 0 _ 0
4 Строповка, пачки попереч­

ных отержней од 0 0 0 0
5 Перенос пачки поперечных 

стержней о д 3 I 0,3 0 0
6 Укладка пачки поперечных 

стержней на сварочную ма­
шину од 3 0,5 0,15 0 0

7 Расстроповка, пачки попе­
речных стержней о д 0 м. 0 0 _ 0

8 Снятие проволочных скру­
ток од 0 0 0 — 0

9 Раскладка, продольных 
отержней I 0 — 0 0 0

10 Подача поперечных стерж­
ней под электроды I 3 I 3 1,5 I 1,5

I I Сварка сетки I 3 I 3 1,5 I 1,5
12 Снятие оеток со станка. I 3 I 3 1,5 I 1,5
13 Укладка сеток в штабель* I 3 I 3 1,5 I 1,5
14 Строповка штабеля оеток о д 0 - 0 0 - 0
15 Перенос штабеля сеток од 3 I 0,3 0 - 0
16 Расотроповка. штабеля се­

ток од 0 ___ 0___ 0 0
Итого 6Д - - 13,05 - - 6

Ли = = Ш и 6.0 X I
6.1 X I

00тг = 66$

409-13-028.90-ПЗ
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Таблица 20
Расчет уровня механизации и автоматизации линий с 
комплексами оборудования ш.3549/28 и ш. 3549/29

Наименование операций Параметры лля расчета,
Уровня меха,- Уровня автома- 

тизаяии
п 1 к г ■ к- П i к' z'-к' п

I Строповка бухт од 0 - 0 0 - 0
2 Перенос бухт о д 3 I 0,3 0 - 0
3 Расстроповка, бухт од 0 - 0 0 - 0
4 Установка бухт на 

вертушки од 3 0,5 0,15 0 _ 0
5 Перемотка, бухт I 3 I 3 1,5 I 1.5
6 Снятие проволочных 

скруток од 0 0 0 0
7 Заправка, конца арматуры 

в правильное устройотво од 0 — 0 0 _ 0
8 Подача поперечных стерж­

ней под электроды I 3 I 3 1,5 I 1.5
9 Сварка, сетки I 3 I 3 1,5 I 1,5
10 Резка, сетки I 3 I 3 1,5 I 1,5
I I Снятие сеток со станка I 3 I 3 1,5 I 1.5
12 Укладка сеток в шта­

бель I 3 I 3 1,5 I 1.5
13 Строповка штабеля сеток од 0 - 0 0 “ 0

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

15 Расстроповка, штабеля 
сеток од 0 - 0 0 - 0

Итого 6,9 — - 18,75 — - 9,0

у — 18*75 х 100 _ qtа 
“  6,9 х 3 "

хг 9,0 х 100
7к = t t T f S ...-
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Таблица 21
расчет уровня механизации и автоматизаэ 
с комплексами оборудования ш. 7975/1, 7728В/5

Наименование операций Параметры для -расчета.
Уровня механи- Уровня автома­

тизации_______задии
л £ к г 'К-Л i к' Г* к' л

I Строповка, бухт 0,1 0 - 0 0 - 0

2 Перенос бухт од 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 ОД 0 - 0

5 Снятие проволочных 
скруток о д 0 * 0 0 - 0

6 Перемотка бухт I 3 I 3 1,5 I 1,5

7 Заправка, конца арматуры 
в правильное устройство о д 0 - 0 0 - 0

8 Строповка пачки попереч­
ных стержней о д 0 - 0 0 - 0

9 Перенос пачки поперечных 
стержней о д 3 I 0,3 0 - 0

10 Укладка пачки поперечных 
стержней на сварочную 
машину о д 2 0,5 о д 0 0

I I Расстроповка, пачки 
поперечных стержней о д 0 — 0 0 - 0

12 Подача поперечных 
стержней под электрода! I 3 I 3 1,5 I 1,5

13 Сварка оетки 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

Привязан
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Продолжение табл. 21

Наименование операций Параметры для -расчета.________ _
Уровня механи- Уровня автома- 

______ затаи___________ штяятши _____
о Z к £*к- п 2' к7 н'- к'* л

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

Итоге 7,3 - - 19,1 — — 9,0

Таблица 22
Расчет уровня механизации и автоматизации линии 
с комплексом оборудования ш.7974

Наименование операций Параметры шгя расчета
Уровня механи- Уровня автома,- 
запии___________ тизатгии_______

п 2 К 2 -к* п i К' 2'-К'-Л

I Строповка, бухт од 0 0 0 0
2 Перенос бухт од 3 I 0,3 0 — 0
3 Расстроповка бухт о д 0 - 0 0 - 0
4 Установка, бухт на вер­

тушки 0,1 3 0,5 0,15 0 __ 0
5 Перемотка, бухт I 3 I 3 1,5 I 1.5
6 Снятие проволочных скру­

ток о д 0 0 0 _ 0
7 Заправка конца, арматуры в 

правильное устройство од 0 0 0 _ 0
Привязан
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Продолжение табл.22

Наименование операций Параметры для -расчета
Уровня механи- Уровня автома-

П г к 2.-К-П £' к' г!•к'' п
8 Подача поперечных стерж­

ней под электроды I 3 I 3 1,5 I 1,5
9 Сварка сетки I 3 I 3 1,5 I 1.5
10 Резка, сетки г 3 I 3 1,5 I 1,5
I I Снятие сеток со станка. I 3 I 3 1,5 I 1,5
12 Укладка сеток в штабель I 3 I 3 1,5 I 1,5
13 Строповка, штабеля сеток од 0 - 0 0 - 0
14 Перенос штабеля сеток од 3 I 0,3 0 - 0
15 Расстроповка штабеля 

сеток од 0 - 0 - 0 - 0

Итого 6,9 - - 18,75 - - 9,0

ум = = 9i$ УА
9,0jc IQ0 

-  6,9 х 1,5 = 87$

Таблица. 23 
1ации уставе

для оборки объемных каркасов СМЖ-54В и ш.3549/3
Расчет уровня механизации и автшатизации^ст^новок

Наименование операций Параметры для расчета.
Уровня механи- Уровня автома-

Pi 2 К 2-ю П Z' к' Z'-K'-n

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

2 Сварка, мест пересечений 
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 с кондуктора. I 2 0,5 I 0 0

5 Перенос каркаса I 3 I  3 0 0

П ри вяза н
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Продожение тайл. 23

Наименование операций Параметры для расчета.
Уровня механи- 

____ задии___________
Уровня автомати- 
зашш

п 1 * £*К‘ П г ‘ к' г'-к'-п
6 Укладка, каркаса в 

контейнер I 2 0,5 I 0 0

Итого 6 - 10 - 1,5

7м = -  55>65? *«4 I! суЖ
-н

ос
л

м 
м 16,7%

Таблица 24
Расчет уровня механизации и автоматизации уотановоз 
сборки объемных каркасов СМЖ-286Б; СМЖ-56В; ш. 3549,

3549/2

^ИЯ

Наименование операций Параметры идя расчета
Уровня механи- 

____ заши_____ ______
Уровня автомати- 
заши_________

п 1 к z-K-n г' к' г'-к'-п
I Установка, деталей на, 

кондуктор I 2 0,5 I 0 0
2 Сварка мест пересечений 

стержней I 3 I  3 1»5 I  1,5
3 Перемещение кондуктора, I 3 I  з I 0,5 0,5
4 Перемещение сварочных 

клещей I 2 0,5 I I 0Р5 0,5
5 Съем каркаса, с кондуктора, I 2 0,5 I 0 0
6 Перенос каркаса I 3 I  3 0 0
7 Укладка, каркаса, в кон- 

...тайнер ................ I 2 0.5 I 0 0
Итого 7, 0 - 13 2,5

Я* - 7ДГх"5" = 62̂ УА = 7,0 х ! 24%
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2,11. Характеристика, цеховых и межцеховых 
транспортных коммуникаций

Все подъемно-транспортные операции в арматурном цехе и на 
складе металла, производятся мостовыми электрическими спорными кра­
нами.

На складе металла, предусмотрен мостовой электрический кран гру­
зоподъемностью 10 т управлением из кабины.

Поступление металла на склад предусмотрено как по железной 
дороге, так и автотранспортом. Со склада металла в арматурный цех 
арматурная сталь подается самоходной тележкой СМЖ-151А грузоподъем­
ностью 20 т.

В арматурном цехе для выполнения подъемно-транспортных опера^ 
вдй для каждого пролета, предусмотрено пс два крана мостовых элек­
трических грузоподъемностью 5 т, Управление кранов, обслуживающих 
пролет ”Г-И", осуществляется из кабины крана, пролеты "А-Г” и 
”И-МП -  с пола.

Транспортирование готовых арматурных изделий в формовочные 
пролеты может производиться различными способами в зависимости от 
технологии формовочного производства., которые выбираются при при­
вязке проекта.

Схема грузопотоков в арматурном цехе приводится на листе 15 
(см. альбом 2).

2.12. Организация труда и обоснование численности 
производственного персонала,

Запроектированное производство осуществляет переработку сырье­
вых материалов и обеспечивает выпуск изделий в количестве и ассор­
тименте, соответствующим заданию на проектирование, ГОСТом и ТУ 
на выпускаемые изделия.

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

Влияние технологических решений на. организацию
ш т

Технологические процессы на всех переделах арматурного произ­
водства запроектированы с применением оборудования, позволяющего

409-13-028.90-ПЗ
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снизить до минимума црименение ручного труда.
Основное технологическое оборудование обслуживается с пульта, 

и исключает применение ручного труда.
Все подъемно-транспортные операции механизированы и выполняют­

ся 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 операции 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 заняты рабочие следующих специальностей: транспортные 
рабочие по обслуживанию склада металла., крановщики мостовых 1фанов, 
арматурщики по заготовке арматуры, сварщики пс обслуживанию одното­
чечных сварочных машин, операторы по обслуживанию автоматических 
линий для сварки арматурных сеток, сварщики обслуживающие установки 
для сборки объемных арматурных блоков.

В арматурном производстве организовано и осуществляется функ­
циональное, технологическое, квалификационное и пооперационное раз­
деление труда.

Принятая система разделения труда, органически связана с ее 
кооперацией, т.к. все рабочие принимают участие в создании конечного 
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 персо­
налом.

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

Функции надзора за состоянием оборудования и текущее обслужива­
ние его выполняется операторами, работающими на этом оборудовании.
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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 цроизводства,.

Режим труда и отдыха рабочих, непосредственно участвующих 
в технологическом процессе и ведущих непрерывное наблюдение за. ра­
ботой основного оборудования, принят с учетом восстановления их 
работоспособности.

В соответствии с действующими строительными нормами и правила­
ми при разработке строительной части проекта, должны быть предусмот­
рены необходимые устройства, обеспечивающие создание нормальных ус­
ловий труда работающих.

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

Состав работающих приведен в табл. 25.
Коэффициент сменности составляет 2,59.

Состав работающих
Таблица, 25

1

2

3

4

Наименование специальности 
или вида работ Количество работающих ю 

гооизводств!, изделий ® 
т/ат о  учетом товар»

Обслуживание станков для 
резки и гибки стержней -

Обслуживание правильно-от­
резных автоматов

Обслуживание одноточечных 
сварочных машин

Обслуживание линий для свар­
ки сеток

Всего в том числе по 
Менам

1 - 2Т ~ § -
3
2

1— 2

й - 1 - * - §—
& § —

Разряд

4

4

4

5
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Продолжение табл. 25
Наименование специальности 
шш вида работ ТТПОИЧНптл0 Раб°ТаЩИХ ДЛН

1$т̂ кттлЛлТва ®далий 
а ш а ^ т ° _ ^ етом товарной

Разряд

Всего в тот числе по
Менам
I 2 3

5 Обслуживание станков для 
гибки сеток * - S~

2
Ж I

т ~ 4
6 Обслуживание установок для 

сборки объемных арматурных 
блоков

88- И - # •
16
т г

5

7 Крановщик на складе металла.
Т ~ { — Ь ь ~

4
8 Крановщик арматурного цеха 6 _ 2 2 2 лБ т ~ Т ~ ж

*±
9 Транспортные рабочие

1 - ь ь
3

Итого рабочих h i
т ж « -

37
W fr

Начальник цеха I I
Мастер цеха. 3 I I I
Всего работающих

Й§ * -
38
Ж

32
Ж

2.13. Организация контроля качества продукции

При организации системы контроля и управления качеством продук­
ции должны с об люда ться технические требования, правила контроля и 
методы испытаний, установленные государственными стандартами.

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

х) Рабочие по транспортировке арматурных изделий в формовочные про­
леты уточняются при привязке (их количество зависит от способа 
транспортирования;

409-13-028.90-ПЗ
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Используемые методы 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 таблице.

Привязан
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Таблица. 26
Технология пооперационного контроля качества

Основные опеоаяии. Нанные по контролю
подлежащие пплта-л контроля ооо гав Место Метод и сред­

ство

___ I______________________ 2______ 3 ____&______________
I  Комплектация 

рабочих черте­
жей, ТУ, карт

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

Арматур- Сравнение с 
ный цех перечнем про­

екта

2 Качество арматур­
ной стали

Проверка, данных, цри- Склад Сопоставление 
веденных в сертифи- арматур- результатов 
катах ной , внешнего ос-

стали мотра, с данны­
ми, приведен­
ными в серти­
фикатах

Проверка, геометри­
ческих характеристик

Проверка, целостности 
поверхностей, отсут­
ствие ржавчины, ока­
лины, жирных пятен

Замеры. 
Икструменты- 
-рулетка. ме­
таллическая, 
штангенциркуль

Внешний осмотр

Контрольные испыта­
ния основных меха­
нических характерис­
тик

Набора,- Испытание с та­
тарин ли на, растяже­

ние , изгиб, удар­
ную вязкость, 
загиб,перегиб 
(для холодно­
тянутой прово­
локи)
Приборы:машины 
разрывные для 
статических 
испытаний ме­
таллов

Централь-Химический 
нал ла,- анализ 
борато- 
рш
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Продолжение табл.26

Данные до контролю
Периодичность и объем Документ,рег  

гистрирущий 
результаты

Д и ы о
контролирую- ответствен- 
щее ное

Раз в месяц и при изготовле­
нии новой партии изделий

При приеме каждой партии 
стали (партия -  стержни од­
ной плавки и одного диаметра)

Журнал учета 
документации

Журнал прие­
ма материа­
лов

инженер
т о

лаборант

начальник
ПТО

начальник
лаборатории

При приеме каждой партии. 
Сбьем контроля зависит 
от класса стали

Журнал исш— инженер 
таний лаборант

то же

При отсутствии сертифика­
тов или при сомнении в 
правильности

то же то же начальник
центральной
лаборатории

П р и вяза н

И нв. №
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Продолжение табл. 26

Основные операции, ........ .. Данные по контролю
подлежащие состав
контролю Место Метод и сред­

ство

I  2 3 ___________

Соответствие 
классов стали 
и геометричес­
ких размеров 
арматурных из­
делий рабочим 
чертежам

Классы и диаметры 
применяемой стали 
Отклонение габарит­
ных размеров изделий 
Перелом осей стерж­
ней в стыковых сое­
динениях 
Прямолинейное ть 
стержней

Арматур­
ный цех 
( заго­
товка, 
стерж­
ней)

4 Качество сварен­
ных изделий кон­
тактной сваркой

Отклонение парамет­
ров изделий

Крестообразные сое­
динения

Замеры.
Инструмент:ру­
летка, и линеика, 
металлические, 
штангенциркуль. 
Допускается 
применять спе­
циальные метал­
лические калиб­
ры, скобы и шаб­
лоны , обеспечи­
вающие точность 
измерения I  мм; 
рейки с вырезом 
для обхода, гра­
та; струна.
Замеры.
Инетрументыгру- 
летка, и линеика. 
металлические, 
штангенциркуль

Арматур- Испытание на, 
ный срез, 
цех Приборы: машины, 

разрывные для 
статических 
испытаний ме­
таллов

Арматур­
ный цех 
(сварка 
плоских

409-13-028.90-ПЗ

П ривязан

И нв. №
Лист

87
Копировал ZS035 ~Oi 91 Формат А4



Ал
ьб

ом
 I

к

Продолжение табл. 26

________________________Данные но к о н т р о л ю __________________________________________

Периодичность и объем Документ,ре- I  и н о_____________
гиотрирукщий контролирую- ответотвен- 
результа.ты щее ное

5_____________________________S_____________1___________ 8 ......
При приеме контролируемой Журнал ионы- мастер начальник
партии (состоит из арматур- танин ОТК ОТК
ных изделий одного типора.з- 
мера). Не менее 3 штук, а 
для стыковых ооедаыенш -  
-  не менее 10 штук

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

Отбор контролируемых образ— то же тс же то же
цов путем внешнего осмотра,.
Количество контрольных об­
разцов от первой партии -  3, 
от последующи по табл. 5 
ГОСТ 10922-75

*
О
С
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Продолжение табл.26

Основные операции, Банные по контролю
подлеющие
контролю Оостав Место Метод и сред­

ство

.1_______ ' 2 .... 3 4

Стыковые о о ф о Внешний осмотр, 
обмер.
Испытание на.

Отсутствие отслаиваю­
щей ржавчина, окали­
ны, следов масла.

Не допускается пони- Бабора,- 
жение механических тория 
характеристик стерж­
ней за счет потери 
наклепа, а также за 
счет поджога или 
подреза, стержней

растяжение, от-

ёыв, срез, 
риборы и ин­

струменты: маши­
ны разрывные 
для статических 
испытаний ме­
таллов, штан­
генциркуль, ли­
нейка, металли­
ческая, лупа. 
5-кратного уве­
личения

Внешний осмотр. 
Приборы: лупа 
5-кратного 
увеличения

Внешний осмотр. 
Испытание на.

стяжение ___
йборн: машины 

разрывные для 
статических ис­
пытаний металлов
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Продолжение табл. 26

Данные по контролю

Периодичность и объем Документ, ре- Л и ы о
результаты

контролирую- ответствен- 
щее ное

Длн каждой партии

Отбор контрольных образцов 
путем внешнего осмотра. 
Количество контрольных 
образцов от первой партии - 
-  3, от последующих -  по 
табл.5 ГОСТ 10922-75

ЗЦурнал ис­
пытаний

то же

инженер начальник
лаборант лаборатории

то же то же
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2.14. Защита окружающей природной среда

Воздушная среда, арматурного цеха загрязняется газами и пылью 
от сварочных постов и станков металлообработки. Главной составной 
частью пылевых выбросов являются оксида железа и окислы кремния 
( *5l Ог ). Вместе с тем в шли содержатся различные оксида марганца,.

При воздействии сварочной дуги на азот воздуха, образуются окис­
лы азота. Окислы углерода, образуются в основном за счет неполного 
сгорания углерода, содержащегося в электродах и свариваемом метал­
ле.

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

Данные для расчета, аппаратов и установок очистки выбросов при­
водятся в задании на, разработку соответствующего раздела, проекта,
(см. альбом 2).

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

Щумовые характеристики технологического оборудования цеха, соот­
ветствуют требованиям ГОСТ 12Л . 003-83. Оборудование, имеющее пнев­
мопривод, комплектуется глушителем (компенсатором), установленным 
в местах сброса, сжатого воздуха.

2.15. Техника безопасности

Устройство и содержание арматурного цеха, со 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 стандартам ССБТ.

Вертушки автоматизированных линий для сварки сеток, разметочные 
устройства должны быть ограждены в соответствии е п.п. 5.100 "Пра­
вил".

Арматурный цех располагается в общем комплексе производственных 
помещений предприятия с учетом необходимого потока, движения исход­
ных материалов, полуфабрикатов от склада, в цех и готовых арматурных
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изделий из арматурного цеха в формовочные пролеты.
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, долж­
ны 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, 
данное оборудование.

Администрация предприятия должна обеспечить своевременное и 
квалифицированное обучение работающих правилам техники безопаснос­
ти и производственной санитарии, проверку их знаний, проводить про­
филактические мероприятия по предупреждению травматизма, на каждом 
рабочем месте.
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3. СШОВОЕ ЭЖОТООБОРИОВАНЙЕ 
ОТРАВЛЕНИЕ ЭЖ{ТР01РИВ0ДАМИ

3.1. Общая часть

Проект электротехнической части арматурного цеха со складом 
металла предприятия КПД мощностью 360 тыс.кв.м общей площади в год 
разработан, согласно заданию на. проектирование, от силовых распреде­
лительных пунктов до токоприемников. Вопрос электроснабжения проек­
тируемого арматурного цеха решается при привязке проекта,.

Напряжение распределительной сети 380/220 В. Исходными данными- 
для выполнения проекта, служат технологические задания. Потребителя­
ми электроэнергии арматурного цеха, являются электроприемники крано­
вого оборудования, сварочное оборудование, тележки самоходные и 
станки. Потребители электроэнергии по степени надежности электроснаб­
жения относятся к 3-й категории.

Данные расчета нагрузок по проектируемому силовому электрообору­
дованию приведены в таблице основных показателей и таблице расчета 
потребной мощности и расхода электроэнергии. Мощность батареи ста­
тических конденсаторов определена, по указаниям ВПИЛИ Тяжпромэлектро- 
проекта, М788-930.

Распределение электроэнергии между токоприемниками арматурного 
цеха, осуществляется через шинопровод типа. ШРА-4. Прокладка, распреде­
лительной сети осуществляется проводом марки АПВ в стальных тонкос­
тенных трубах в полу цеха и по конструкциям здания и машин.

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

Пасть технологического оборудования поставляется комплектно с 
пусковой аппаратурой. Для остальных токоприемников предусмотрены 
автоматически выключатели, рубильники.

Шкафы управления AFK, АЯКН5, Ш  поставляются комплектно е 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 собой и имеют светозву­
ковую сигнализацию*

Монтаж электрооборудования выполняется по типовым проектам 
ВШШЙ ШЭИ 5*407-16, 5.407-75, 5.407-22, 5.407-П, 5.407-107,
5.407-117, 5.407-77.

Типовой проект читать совместно с чертежами электротехнической 
части машин.

Заземление (зануление)

Для цредохранения персонала, от поражения электрическим током 
при повреждении изоляции предусмотрено защитное заземление. Б ка­
честве магистралей заземления (зануления) внутри цеха используются 
подкрановые пути и специально проложенные по торизм здания сталь­
ные 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 обалчиванием.

Заземлению подлежат вое металлические нетоковедущие части 
электрооборудования. Заземление выполнить, согласно ПУЭ гл.1.7.

Молниезащита. арматурного цеха выполняется согласно ’’Инструкции 
по устройству молниезащиты 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 безопасности при эксплу­
атации электроустановок потребителей", а. также местными инструкция­
ми для обслуживающего эти установки персонала.
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Таблица 27

3.2. Основные показатели

Наименование показателей Единица Кол-во Примеча- 
измерения ние

1 7с тановленная мощное ть 
силового электрооборудования

2 Средняя потребляемая мощность 
силового электрооборудования 
за, максимально загруженную 
смену

3 Средний коэффициент использо­
вания

4 Напряжение низковольтной 
распределительной сети

5 Мощность батареи статических 
конденсаторов

6 Средневзвешенный коэффициент 
мощности Соб f  после компен­
сации

7 Годовой расход электроэнер­
гии силового электрооборудова­
ния

кВт
к З Г

кВт

В

кВАр

;зб
,о

539,3

0,29

380/220

500

0,97

MBs-Ч 3063,2
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Таблица 28
3.3. Расчет потребной мощности и расхода электроэнергии

Наименование узлов 
питания и групп 
электроприемников

К-во элек- Суммарная Установленная Рн.макси-
троприемн. номиналь- мощность при- мальн.,..
•рабочих: ная уста- веденная к Рн-мини-
резервных новленная ШЫ005& мальн.

мощность кВт
одного общая 
эл. при- район, 
емн. ре- 
(наи- зервн. 
мен. и 
наи- 
болъш. )

Силовое электрооборудование
I  Кран мостовой

Рн=27,2 У О Т ^  
=13,6 кВт

I 27,2 13,6 13,6

2 Кран мостовой 
^=13,6кВт Ш-25%

2 27,2 6,8 13,6

3 Кран мостовой _ 
Ру-9ДкВт ПВ=25$

4 36,4 4,55 18,2

4 Кран консольннй I 2,63 2,63 2,63

5 Тележка самоходная 
Ру=6,5 кВт ПВ=25% 2 13,0 3,25 6,5

6 Автомат правильно- 
отрезной

3 84,0 28,0 84,0

7 Автомат правильно­
отрезной

2 23,4 11,7 23,4

8 Станки 5 20,4 3*5,6 20,4

9 Ножнщн 12 26,4 2,2 26,4

10 Машина, для сварки 
МТ 22Q2-I Ву=5?) кВА. 
ПВ=20% Я х% 0.&  
Ph=50/U72T 0,6= 
=13,4 кВт

2
ТГО70

13,4 26,8

Привязан
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Продолжение табл. 28

Коэффи­
циент ис- п /р 
полъзова- Созч 
ния
Ки

Средняя нагрузка, 
за максимально-за,- 
гттаенную смену
Ки Рн

Ром
кВт

Оом = 
=Ром*

Оом
кВАр

)ективное 
число эл. 
приемн.

п«= Рн
э" Рн наиб

Коэффициент
максимума.

Км

7 8 9 10

0,2 0,65
ЦГ7

2,7 3,2

0,2 0,65
TtT7

2,7 3,2

0,2 0,65
г Ж

3,6 4,3

0,2 0,65
TtT7

0,5 0,6

0,25 0,5
Tt73

1,6 2,8

0,2 0,6
гГзз

16,8 22,3

0,2 0.6
Tt33 4,7 6,2

0,2 0,6
гГзз 4,1 '5,4

0,1 0,6
Tt33

2,6 3,5

0,25 0,6
т Ж

6,8 9,0

I I 12
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Максимальная нагрузка
Км Ром Осм или иX*0

1,1 Осм= 
=0ск iPn  +Q%

Рм Ом Дм
кВт кВАр кВА

13 14 15

Средне-го- Годовой расход 
дсвое число электроэнергии 
часов рабо-

ная

МВт-ч

Реактив­
ная

Средне- 
-взвешен- 
ный коэф­
фициент 
мощности

МВАр-ч

16 17 18 19

409-13-028.90-113
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Продолжение табл. 28

Пашенование узлов К-во элек- Суммарная Установленная Рн*макси-
питания и групп 
злектроприемников

троприемн. номиналь- мощность при- 
табоних _ __ ная уста,- веденная к 
резервных новленная ПВ=Х00$ 

мощность кВт

мальн.
Рн.шш-
мальн.

15 Машина многоэлектрод­
ная MTM-I60-I 
Ру=1460 кВА 
Рпотр-500 кВА ПВ=8̂  
Рн=500У 0,08‘ 0,6= 2
=84,8 кВт

16 Машина многоэлектрод- 
' ная MTM-I66

одногообщая 
эл. при- рабоч. 
емн. ре- 
(наи- зервн. 
мен, и 
наи- 
болъш.)

I 2 3 4 5 . 6 ______
I I  Машина для сварки 

МТ 1928
Ру=105 кВА ПВ=50$

I
Т0570

44,6 44,6

12 Машина. для сварки 
МТ 2103-1 
Ру=160 кВА ПВ=2($

I
штлз

43,0 43,0

13 Машина подвесная
м т п -ш о
Ру=85 кВА ПВ=2<$

5 25,5 127,5

14 Машина для сварки 
MC0-20I
Ру=200 кВА Ш=20%

I 53,7 53,7

4.9 84,8 169,6
^9ЙО,0

Рпотр=300 кВА X 
ПВ=ОТ М г о

57,0 57,0

Машина многоэлектрод­
ная МТМ-244 2 
Ру=126кВА 118=20$

33,8 67,6

Машина многозлектрод- 
ная ММ-207  ̂ 3 
Ру=600 кВА ПВ=П*

т ш го 119,4 358,2
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Продолжение табл. 28
Коэффи­
циент ис- 
польз о- Ш г
вэнш t y

Ки

Средняя награзука Эффективное 
за максимально-за,- число эл. 
груженную смену
Ки Рн Оом =: , ..

=Рсм >Ш7

приемн.

Пв “  Рн наиб,

Коэффициент
максимума

Км

Рем
кВт

Оом
к В Л р

7 8 9 10

0,25 076
It33

И Д 14,8

0,25 0,6
т У з з

10,7 14,3

0,25 0,6
It33

31,9 42,4

0,25 0,6
1 " Ж

13,4 17,8

I I

0,25 0.6Т^Т
42,4 56,4

0,25 0,6
т Ж

14,3 19,0

0,25 0,6 
г Ж

16,9 22,5

0,25 0,6 
г Ж

89,6 119,1

12
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Продолжение табл. 28

Максимальная нагрузка
Км Рем

Рм
кВт

0см или 
IД  0см= 
—Qok

Sm -
+ Q 'm

Средне-го­
довое чис­
ло часов 
работы

Ом
кВАр

5м
кВА

Годовой расход 
электроэнергии
Актив- Реактив­
ная ная

МВт-ч МВАр-ч

Средне­
взвешен­
ный коэф­
фициент 
мощности

13 14 15 _Ж . 17 Ж 19
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Продолжение табл. 28

Наименование узлов 
питания и груш 
электроприемников

К-во елек- Суммарная Установленная Рн*макси- 
троприемн. номшалъ- мощность при- мальн.

- р а б о ч и х  
резервных

ная уста,- веденная к 
новленная ПВ=10($ 
мощность кВт

одного оошая 
кВт ел. яри- раооч,
кЖ емн. ре-

Рн-МШШ'
мальн.

(наи- 
мен. и 
наи- 
больш.)

зервн,

I 2 3 4 ..5 .......6
19 Установка вертикаль­

ная CMI-286F 
Ру=85х4 кВА. ПВ=2С$

4 30.4
1360,0

91,2 364,8

20 Установка вертикаль­
ная СШ-56В 
Ру=85х2 кВА ПВ=2С$

2 7,6 45,6 91,2

21 Установка, горизон­
тальная СМЖ-54В. 
Ру=85 кВА ПВ=20$

2
Ш 7 Г

23,0 46,0

22 Выпрямитель свароч­
ный ВД-306

12 204,0 17,0 204,0

23 Установка для сборки 
каркасов сантехка- 
бин и шахт лифта.

3 8,4 2,8 8,4

24 Комплект оборудова­
ния линии дея заго­
товки арматуры

I 15,0 15,0 15,0

25 Пакетировщик, нсжшщы 
те лежка,-контейнер

> 1,3 0,1 1,3

Итого по силовому 
электрооборудованию

536.7
873^,0

1887,4

Батарея статических 
конденсаторов 380В:
0ку=0м-9э
Оэ=Ю -  входная мощность от энергосистемы 
1 г==к-0м=0,75-639,6=

‘ '.0 кВАо __________________*
Итого после ком­
пенсации

>36.7 _ 1887,4
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Продолжение табл.28
Коэффи­
циент ис- 
пользо- 
вания

Ки

Средняя нагрузка 
за максимально-за- 
гтаясеннуго смену
Ки Рн 0ом= ,

- ’Рсш-шу

Эффективное 
число ЭЛ. 
цриеш.
п —э Рн наиб.

Коэффициент
максимума

Км

Ром
кВт

Оом
кВАр

7 8 9 1C .. п 12

0,25 0.6 ; ЦЗЗ 91,2 121,3

0,25 0.6
1,33

22,8 30,3

0,25 0.6 , гГзз 11,5 15,3

0,65 0.8
0,75

132,6 99,5

0,2 &6_
1,33

1,7 2,2

0,2

ОД

0,6,
1,33
0,6
1733

3,0

0,13

4,0

0,2

0,29 539,3 639,6 32 1,23

-500

0,29 539,3 139,6 32 1,23
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Максимальная нагрузка
Км Рем Осм ШЛИ ——

I  , I  QCM— л ! г )2 /~)2
=Qck л>рп ^Qm

Средне-го- 
довое чис­
ло часов 
работы

Рм Ом м
кВт кВАр кВА

Продолжение табл. 28
Годовой расход 
электроэнергии
Актив- Реактив­
ная ная

Средне­
взвешенный 
коэффици­
ент мощ­
ности

МВт-ч МВАр.ч

13________14_________15 16____________ 17 18_________19

663,3 639,6 921,5 5680 3063,2 3632,9 0,64

5680 -2840,0

663,3 139,6 678,0 5680 3063,2 792,9 0,97

409-13-028.90-ПЗ
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