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1. Технико-экономическое обоснование района строительства

Завод по производству изделий для гражданского строительства мощностью 85 тыс.т запроектирован в г. Ивантеевка Московская обл.

Ивантеевка – город областного подчинения, расположенный к северо-востоку от Москвы. Город находится на 31 километре Ярославского шоссе в 17 километрах от МКАД. Здесь проживает более 56 тысяч человек. Ивантеевка расположилась на территории площадью 1500 га. 
Вырезано.

Для приобретения полной версии работы перейдите по ссылке.
В данном дипломном проекте используется суперпластификатор  С-3.

Характеристика смазки форм. Один из способов уменьшения сцепления бетона с металлом форм – использование смазок. Смазка должна удовлетворять следующим требованиям: иметь консистенцию, позволяющую наносить ее распылителем или кистью на холодные или горячие (до 40-50°С) поверхности сплошным тонким слоем (0,1-0,3 мм); обладать достаточной адгезией с металлом форм, быть достаточно водостойкой и не смешиваться с бетоном, не оказывать вредного воздействия на твердеющий бетон, не оставлять пятен на поверхности изделий, не вызывать коррозии рабочей поверхности формы, не создавать антисанитарных условий в цехах и быть безопасной в пожарном отношении. На заводах применяют три вида смазок: водные и водно-масляные суспензии, водно-масляные и водно-мыльные эмульсии, машинные масла, нефтепродукты и их смеси.

Суспензии – простейшие смазки, их применяют на заводах при отсутствии других смазок. К ним относятся известковая, меловая, глиняная и шлаковая.

Эмульсионные смазки. Наиболее стойки и экономичны водно-масляные, эмульсионные смазки, например, приготовленные на основе кислого синтетического эмульсола ЭКС. Эмульсия представляет собой темно-коричневую жидкость, полученную из смеси веретенного масла      (35 %) и высокомолекулярных синтетических кислот (5 %). Состав эмульсионной смазки с прямой эмульсией следующий: вода мягкая конденсатная – 90л, эмульсия ЭКС – 10л, сода кальцинированная – 700г; состав смазки с обратной эмульсией: водный раствор извести (1г извести на 1л воды) – 53л, вода - 27л, эмульсия – 20л.

Машинные масла, нефтепродукты и их смеси составляют отдельную группу смазок. Широко применяют автол, соляровое, веретенное и отработанные масла и их смеси с керосином в соотношении 1:1 по массе. Смазка из солярового масла, солидола и золы в соотношении 1:0,5:1,3 по массе обеспечивает легкую распалубку. Хорошие результаты дают стеариновая смазка состава 1:3, парафино-керосиновая смазка состава 1:3 и др., но их применение ограничено из-за высокой стоимости. Петролатумно-керосиновая смазка применяется на многих заводах, она дает малое сцепление бетона с формой, не оставляет пятен, недефицитна, не расслаивается при хранении, ее можно использовать при низких температурах. Чтобы устранить этот недостаток, устраивают вытяжные колпаки над машинами для приготовления смазки. [8] 

Характеристика бетонной смеси. ГОСТ 7473-94 «Смеси бетонные. Технические условия». Бетонную смесь получают при затворении
 водой цемента с заполнителями. Свойства бетонных смесей зависят от их структуры и свойств составляющих и обладают рядом особенностей, их которых существенное значение имеют: способность смеси как бы псевдоразжижаться или становиться более подвижной под влиянием механических воздействий; постоянное изменение свойств под влиянием физико-механических процессов взаимодействия цемента и воды вплоть до схватывания системы и превращение в твердое тело.

К основным свойствам бетонной смеси, которые определяют ее качество в технологии изготовления изделий, относятся удобоукладываемость, однородность, связность и водоудерживающая способность.

Удобоукладываемость характеризует способность смеси растекаться и принимать заданную форму, сохраняя при этом монолитность и однородность. Удобоукладываемость определяется подвижностью (текучестью) бетонной смеси в момент заполнения формы и пластичностью без разрыва сплошности.

Подвижная бетонная смесь представляет собой пластичную массу, т.е. при наличии в смеси непрерывной сетки водных пленок, окружающих частицы цемента, зерна мелкого и крупного заполнителей. Для определения подвижности служит стандартный конус. Он представляет собой усеченный, открытый с обеих сторон конус из листовой стали толщиной 1мм. Высота конуса 300мм, диаметр нижнего основания 200мм, верхнего 100мм. Внутреннюю поверхность формы конуса и поддон перед испытанием смачивают водой. Затем форму устанавливают на поддон и заполняют бетонной смесью в три приема, уплотняя смесь штыкованием. 

После заполнения формы и удаления излишков смеси форму тотчас снимают, поднимая ее медленно и строго вертикально вверх за ручки. Подвижная бетонная смесь, освобожденная от формы, дает осадку. Мерой подвижности смеси служит величина осадки конуса, которую измеряют сразу же после снятия формы. Из каждого замеса пробу берут дав раза, измеряют осадку конуса и принимают средний результат. В зависимости от осадки конуса различают малоподвижные (пластичные)(1..4см), подвижные (5..11см), очень подвижные (12..19см) и литые (более 20см) бетонные смеси.

Удобоукладываемость жесткий бетонных смесей характеризуется временем вибрирования в сек, необходимым для ого, чтобы отформованная в виде конуса стандартных размеров бетонная смесь равномерно распределилась по высоте во внутреннем кольце и внешнем цилиндре специального прибора – технического вискозиметра. При измерении жесткости смеси вискозиметр устанавливают на стандартную лабораторную виброплощадку и жестко закрепляют на ней. Вибрация, создаваемая виброплощадкой, должна иметь частоту 2800-3000 кол/мин и амплитуду 0..35мм.

Однородность бетонной смеси достигается путем выбора рационального соотношения ее компонентов и обеспечения оптимального режима перемешивания. Смесь признается однородной, если любая ее проба, взятая в достаточно большом количестве, имеет один и тот же постоянный состав. [7]

Для изготовления наружных стеновых панелей планируется использовать портландцемент марки М450. 

Для изготовления плит покрытия планируется использовать портландцемент марки М500. 

Для изготовления лестничных  маршей планируется использовать портландцемент марки М300. 

Для изготовления вентиляционных блоков планируется использовать портландцемент марки М150. 

Портландцемент доставляется на проектируемый завод ЖБИ автотранспортом с ООО «Цемсервис» г.Москвы.

Для изготовления наружных стеновых панелей планируется использовать гранитный щебень: Ø20-10=70%; 10-5=30%, и речной песок: Мк=1,34.

Для изготовления плит покрытия планируется также использовать гранитный щебень Ø5-20/20-10=60% и 10-5=40%, а также речной песок: Мк=1,34.

Для изготовления лестничных  маршей планируется использовать щебень гранитный: Ø5-20/20-10=60% и 10-5=40%. Речной песок: Мк=1,34.

Для изготовления вентиляционных блоков планируется использовать щебень гранитный: Ø5-20/20-10=60%; 10-5=40 и речной песок: Мк=1,34.

Мелкий заполнитель (песок) и  крупный заполнитель (щебень) доставляется из ООО "Облнерудпром" автотранспортом.

Для армирования наружных стеновых панелей планируется использовать горячекатанную круглую сталь класса А-III. В качестве напрягаемой арматуры применяется стержневая горячекатаная сталь периодического профиля Ат-V.

Для армирования плит покрытия планируется использовать горячекатанную круглую сталь класса А-II. В качестве напрягаемой арматуры применяется стержневая горячекатаная сталь периодического профиля Ат-V.

Для армирования лестничных  маршей планируется использовать горячекатанную круглую сталь класса А-I. В качестве напрягаемой арматуры применяется стержневая горячекатаная сталь периодического профиля Ат-V.

Для армирования вентиляционных блоков планируется использовать горячекатанную круглую сталь класса А-III. Арматурную проволоку повышенной прочности класса Врп-I.

Арматурная сталь доставляется компанией ООО "БетоСталь" железнодорожным транспортом. 

3.2. Формирование структуры бетона

Структура бетонной смеси сохраняется и при затвердевании, поэтому структуру бетона следует классифицировать по содержанию цементного камня и его размещению в бетоне.
Вырезано.

Для приобретения полной версии работы перейдите по ссылке.Зависимость периода формирования структуры цементного камня, определяемого по скорости ультразвука, от состава цементного теста и раствора:

цементное тесто с В/Ц=0,3 

раствор на вольском песке с В/Ц=0,3 тоже с В/Ц=0,38 

раствор на песке с В/Ц=0,7 

Это аналогично уменьшению В/Ц, поэтому для расчета можно условно принять, что свойства бетонной смеси определяются несколько меньшим В/Ц, чем В/Ц затворения. Определить количество воды, как бы отвлекаемой заполнителем, можно путем сравнительного определения сроков схватывания цементного теста и бетонной смеси, например, по результатам ультразвуковых испытаний. Для того чтобы достигнуть тех же сроков схватывания, какие имеет цементное тесто, необходимо увеличить количество воды в растворе или бетоне. Оказалось, что водопотребность песка или щебня, определенная из условия постоянства сроков схватывания, имеет те же значения, что водопотребность, определенная из условия равноподвижности бетонной смеси.
Бетонная смесь должна укладываться до начала схватывания. Воздействие на нее после схватывания приводит к нарушению структуры и снижению прочности бетона.
Заполнитель оказывает заметное влияние на структурообразование бетона после затвердевания бетонной смеси. Заполнитель может создавать жесткий каркас, упрочняющий структуру на первой стадии ее формирования. Наличие заполнителя существенным образом влияет и на условия твердения цементного камня. В бетоне взаимодействия цемента с водой и его твердение происходят в тонких прослойках между зернами заполнителя при постоянном взаимодействии с ним. Заполнитель повышает водоудерживающую способность цементного теста, ограничивает усадочные деформации, способствует образованию кристаллического каркаса цементного камня, влияет на изменение температуры и влажности в твердеющем цементном камне. Т.о. заполнитель оказывает существенное влияние на формирование структуры цементного камня и бетона. Это обычно учитывается при определении свойств и проектировании состава бетона.

3.3. Обоснование принятого способа производства

Одни и те же железобетонные изделия могут быть изготовлены различными способами и на разных технологических линиях.

Способ производства изделий зависит от геометрических размеров, формы, конструктивных характеристик и массы изделий, а также от объема производства.

Тип технологической линии определяет планировочное решение, конструкцию форм и оснастки, вид формовочного оборудования и оборудования для тепловой обработки. 

На проектируемом предприятии применяют конвейерную линию производства для плит покрытия и НСП и агрегатно-поточную линию для маршей и вентиляционных блоков.

Агрегатно-поточный способ организации производства, основанный на применении передвижных форм, предпочтителен для мелкосерийного производства железобетонных изделий на заводах малой и средней мощности. В данной технологии считаются относительно небольшие затраты труда со сравнительно низкими капитальными удельными вложениями. При несложном технологическом оборудовании, небольших производственных площадях и затратах на строительство. Агрегатный способ дает возможность получить высокий съем готовой продукции с 1м2 производственной площади цеха. Еще одним достоинством агрегатно-поточной технологии возможность формования изделий за несколько проходов, что гарантирует высокое качество многослойных (стеновых панелей, кровли) изделий и изделий сложной конфигурации.

Конвейерный способ производства представляет собой более совершенную поточно-агрегатную технологию и позволяет максимально механизировать и автоматизировать основные технологические операции производства железобетона. При этом способе технологическая линия производства работает по принципу замкнутого пульсирующего конвейера, когда изделие, размещаясь на специальном поддоне, перемещается от поста к посту с определенным интервалом времени, соответствующего наиболее продолжительной операции.

При конвейерном способе применяют часто поддоны-вагонетки размером 7,5X5,5 м, позволяющие изготовлять жби до 7 м длиной и 5 м шириной. Вагонетки-поддоны, на которых собирается форма, с помощью специального толкателя через определенные промежутки времени (около 15 мин) перемещаются по конвейерной линии для производственных операций: очистки и смазки форм, укладки арматуры и бетонной смеси, уплотнения смеси, тепловлажностной обработки и распалубки.

Конвейерный способ производства экономически целесообразен при выпуске однотипных жби на заводах большой мощности.

Дальнейшим совершенствованием конвейерной технологии является изготовление железобетонных изделий для сборного строительства на специальных станах. Рассмотренные три технологические схемы производства железобетонных изделий имеют свои преимущества и недостатки. Стендовый способ, например, отличается низкой механизацией и автоматизацией технологического процесса и высокой в этой связи трудоемкостью.

Конвейерный способ в отношении механизации производства работ имеет преимущества. В то же время высокие капитальные затраты, трудность перехода на выпуск новой номенклатуры и вида продукции, являются существенным недостатком конвейерной технологии. Изготовление жби на прокатных станах является наиболее производительным. Однако ограниченность номенклатуры выпускаемых изделий и высокий расход цемента для бетонных смесей, уплотняемых на станах, могут быть отнесены к недостаткам этого способа производства железобетона.

Поточно-агрегатный способ по технико-экономическим показателям и является основным в организации технологических линий большинства железобетонных заводов.

3.3.1. Технологическая схема производства наружной стеновой панели НТ-60 по конвеерной линии

Изготовление трехслойных железобетонных стеновых панелей, в качестве утеплителя которых использован пенополистирол, состоит чз трех основных производственных операций: предварительное вспенивание гранул полистирола, формовка панелей и последующая термообработка.

Гранулы полистирола предварительно вспениваются в горячей воде при температуре 95—100° С до заданного насыпного веса. Время предварительного вспенивания гранул определяют исходя из предъявляемых требований к пенопласту в конструкции по прочности и объемному весу.

Технологический процесс производства железобетонных стеновых панелей марки НТ состоит из следующих операций.

На поддон металлической формы опалубки укладывается слой бетона, армированный каркасами, и уплотняется. Укладка предварительно вспученных гранул на провибрированную бетонную поверхность панели производится с помощью транспортера-бетоноукладчика, на который поступают из бункера вспененные гранулы полистирола. Дозировка гранул на одну панель выполняется по объему (объем гранул должен равняться объему теплоизоляционного слоя готового изделия). Разравнивание гранул полистирола производится с помощью деревянной рейки. Во избежание перемешивания гранул с бетоном по полистиролу укладывается тканая сетка (ГОСТ 3826-66) с ячейкой не более 10X10 мм, после чего подается бетон и виброрейкой уплотняется верхний слой.

Вырезано.

Для приобретения полной версии работы перейдите по ссылке.При приемке партии продукции мы выбираем план выборочного контроля: одноступенчатый или двухступенчатый. На первый взгляд кажется, что одноступенчатый контроль имеет преимущества из-за отсутствия второй выборки продукции. Но если мы проанализируем планы одноступенчатого и двухступенчатого выборочного контроля по ГОСТу 13015.1-81, то можем и изменить свое мнение в пользу двухступенчатого контроля. Во-первых, второй ступенью контроля мы пользуемся в случае, если браковочное число по первой выборке превышает допустимое, а это ведь не обязательно будет так. Во-вторых, преимущество двухступенчатого контроля заключается в уменьшении объема выборки при сравнимых объемах принимаемой партии изделий. Например, объем партии изделий 600 штук. При одноступенчатом контроле объем выборки 32 изделия, а при двухступенчатом контроле объем первой выборки 20 изделий. При этом браковочное число в первом случае 4 и во втором — для первой выборки — также 4. Поэтому при разработке технологической документации рекомендуется взвешенно принимать решение о плане применяемого контроля в зависимости от вида изделий, объемов партии и других производственных факторов.
4.   Теплотехническая часть

4.1.    Особенности тепло и масообмена в бетоне при его пропаривании в закрытой форме
Твердение железобетонных изделий может происходить в естественных условиях при нормальной температуре и в условиях тепловой обработки (искусственные условия твердения). Тепловая обработка, позволяющая ускорить твердение бетонной смеси, является, непременной операцией при заводском изготовлении железобетонных изделий. 

Изучению состава и структуры новообразований, возникаю​щих при твердении цементов, посвящены многочисленные ис​следования советских и зарубежных исследователей. Однако, многие физико-химические процессы, обусловли​вающие схватывание и твердение цемента, еще недостаточно изучены. Это объясняется тем, что при твердении цемента воз​никает чрезвычайно сложная система новообразований.

Образующиеся кристаллы гидросиликатов кальция чрезвы​чайно малы и поэтому обнаруживают свойства, характерные для гелей. Элементарные частицы геля в виде сферолитов и че​шуек составляют 50—200 А. Гидрат окиси кальция и гидросульфоалюминат кальция образуются в явно кристаллической фор​ме. Возникающие в первый момент твердения соединения боль шей частью являются неустойчивыми и в зависимости от условий последующего твердения претерпевают различные фазовые изменения или взаимодействуют друг с другом.

За последние годы для изучения состава продуктов гидрата​ции стали использовать новые методы: рентгеноструктурный по' вишенной чувствительности, термографический, электронно-микроскопический и др. Применение этих методов дало возмож​ность глубже изучить состав и структуру продуктов, возникаю​щих при твердении цемента.

Как известно, портландцементный клинкер представляет со​бой конгломерат, состоящий в основном из четырех минералов: C3S; C2S; С3A и C4AF. В портландцементе, выпуска​емом в настоящее время заводами, среднее содержание C3S равно 45—55%, а максимальное достигает 65%. Трехкальциевый силикат C3S сравнительно быстро взаимодействует с водой и обеспечивает получение цементного камня высокой прочности в раннем возрасте. Двухкальциевый силикат взаимодействует с водой значительно медленнее и обеспечивает нарастание прочности цементного камня в более поздние сроки; его количество в клинкере составляет 20-  30%. Содержание С3A и C4AF в сумме составляет от 18 до 22%. Эти соединения в процессе обжига клинкера образуют жидкую фазу—расплав, который, способст​вует образованию основного минерала клинкера C3S.

В 28-суточном возрасте наибольшую прочность приобретают образцы из трехкальциевого силиката и несколько меньшую- из четырех-кальциевого апюмоферрита. Гораздо меньшую, но все же значи​тельную прочность имеют образцы из трехкальциевого алюми​ната, а самую низкую из двухкальциевого силиката. В воз​расте одного года также наибольшую прочность имеют образцы из минералов C3S и C4AF. Прочность образцов из двухкальцие​вого силиката значительно возрастает, а из трехкальциевого алюмината снижается до нуля.

При пропаринанин при 80С самую высокую абсолютную прочность имеют образцы из минерала C4AF, затем из C3S. Об​разцы из С3А практически не имели никакой прочности. Отно​сительный прирост прочности также самый высокий у образцов из C4AF, затем у образцов из C2S.

Относительная прочность образцов из C3S сразу после пропаривания составляет 43%, т, е. активность этого минерала при пропаривании используется незначительно. При последующем твердении в нормальных условиях наиболее интенсивно твердеет двухкальциевый силикат, прочность образ​цов из которого после пропаривання в возрасте 28 суток при​мерно такая же, как при твердении в нормальных условиях в течение полугода. В то же время образцы из минерала C3S пос​ле пропаривании в 28-суточном возрасте имеют меньшую проч​ность, чем при твердении в нормальных условиях.

Таким образом, для получения высокой абсолютной прочно​сти цементного камня сразу после пропаривання наиболее же​лательными минералами являются C3S и C4AF, а для нараста​ния прочности при последующем твердении — C2S.

Однако, продукты гидрата​ции одних минералов взаимодействуют с продуктами гидрата​ции других и ускоряют твердение цемента в целом. Так, напри​мер, нежелательный с точки зрения прочностных характеристик минерал С3А ускоряет гидратацию основного минерала клинке​ра C3S. Кроме того, при помоле клинкера вводится гипс, кото​рый взаимодействует с минералами С3А и C4AF, образуя в пер​вые сутки гидросульфоалюминаты кальция, обладающие уже другими свойствами, чем продукты гидратации чистого мине​рала С3А.

Состав продуктов гидратации в значи​тельной мере зависит от температурно-влажностных условий, в которых происходит процесс твердения.

В результате взаимодействия в системе СаО –SiO2 — H2O, а также гидратации минералов силикатов кальция образу​ется большая группа гидросиликатов, отличающихся один от другого основностью, содержанием химически связанной воды, структурой и степенью кристаллизации.

Первыми соединениями, образующимися при гидролизе минералов C3S и C2S, являются Са(ОН)2 и однокальциевый гидросиликат группы тоберморита.

Вырезано.

Для приобретения полной версии работы перейдите по ссылке.Тепловая обработка изделий в камере сводится к следующему. При нагреве паром для его подачи используют двухсторонние стояки, причем первая пара стояков располагается на расстоянии 20-25 м от входа с шагом от 2 до 6 м, а последняя – на расстоянии 35-40 м от выгрузочного торца камеры. Пар смешивается с воздухом, образуя паровоздушную смесь. 

Для улучшения использования теплоты пара устраивают рециркуляцию: паровоздушную смесь отбирают у загрузочного конца камеры и возвращают в конец зоны подогрева. Рециркуляция позволяет уменьшить потери пара, проникающего в зону охлаждения за счет  его передвижения к загрузочному концу камеры. [1]
После тепловой обработки в зонах подогрева и изотермической выдержки изделия охлаждают. В зоне охлаждения  с двух сторон устраивают каналы: один заборный, снабженный выведенными в цех заборными шахтами, на которых для регулирования забора воздуха устанавливают жалюзные решетки. Другой канал – отборный, соединенный с вентилятором и коробом. [1]
Охлаждают изделия следующим образом. За счет тяги, создаваемой вентилятором, воздух через жалюзные решетки заборных шахт попадает в канал, из которого через окна поступает в зону охлаждения и охлаждает изделия. Отработанный воздух через окна проходит в канал, далее через короб в вентилятор, который и выбрасывает его в атмосферу через трубу.

Зона подогрева I находится над зоной охлаждения III.Между зоной охлаждения и зоной подогрева сплошного перекрытия нет. Зона изотермической выдержки II располагается на втором и первом ярусах и разделена сплошным перекрытием. Изделия, поступающие в зону подогрева камеры, оказываются над поступившими в зону охлаждения. Теплота нагретых изделий интенсивно передается холодным, нагревает их, что резко повышает тепловой КПД камеры, снижает общий расход теплоты. [1]
4.3.   Исходные данные, обоснование режима ТВО щелевой пропарочной камеры

В данном разделе дипломной работы рассчитаем работу напольной щелевой пропарочной камеры. Расположение зоны нагрева изделия над зоной охлаждения (зона изотермической выдержки располагается на обоих ярусах) позволяет снизить площадь, необходимую для установки данной камеры: за счет расположения зон в два яруса длина камеры уменьшилась вдвое. Нижний ярус камеры углублен в пол. Кроме того, такое расположение зон подогрева и охлаждения позволяет также снизить расход пара на ТВО, т.к. пар от нагретых изделий, поступивших в зону охлаждения поднимается в зону изотермической выдержки.
Исходные данные:
Теплоноситель: глухой влажный пар;

Вид бетона подвергаемого ТВО: тяжёлый бетон;

Вид изделия: Наружные  стеновые панели

Размер изделия: длинна – 5980 мм.; ширина – 300 мм.; высота – 585 мм.

Расход материала на 1 м3 бетонной смеси М 450:

Цемент (ПЦ-М450) – 412 кг.; вода- 169 л.; песок -619 кг.;

щебень-1173 кг.; арматура – 98 кг.; добавка С-3 – 147,5 кг. 

Объём бетона на изделие: 1,05 м3

Плотность бетонной смеси – 2200 кг/м.

Годовая производительность – 30 000 м3 (28572шт)

Размеры щелевой камеры

Число камер определяется в зависимости от производительности формовочной линии (линий) и продолжительности цикла ТВО. Если камеры размещены под формовочной линией, их длина, как правило, равна длине формовочной линии, что связано с работой передаточных тележек, которые перемещают изделия от формовочной линии к камерам. В этом случае в камерах возможно производить часть пред​варительной выдержки до ТВО продолжительностью 1-2 ч. Если ка​меры размещены в стороне от формовочной линии, например вынесены из пространства цеха, их длина может отличаться от длины формовочного конвейера (в меньшую сторону) и определяться из технологических соображений. Однако в любом случае длина камеры должна обеспечивать принятый режим ТВО.

Часовая производительность всех камер N4:
Nч= G/(Тф* V),




(4.1)
где G - годовая производительность, м3/год; 

Тф-годовой фонд времени работы камер,ч; 

V-объем одного изделия,   м3.

Тф определяют как произведение числа рабочих дней в году на число смен, работающих в сутки, и на продолжительность смены.

Nч=30000/(8760*1,049)=3,3 шт.
Количество изделий, размещаемых в камерах (N):
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(4.2)
где N4 - часовая производительность, шт/ч; 
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 - продолжительность ТВО, ч.

Продолжительность ТВО ([image: image6.png]


) равна сумме продолжительностей ее периодов:
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 соответственно продолжительности нагрева, изотермической вы​держки и охлаждения, ч.

N=3,3*(2+5+1)=24 шт.

Габаритные размеры камеры должны выбираться на основании числа ярусов (щелей) и размеров форм-вагонеток.

 Рабочая длина камеры (L):

L = N* Lф / n , 




(4.4)
где:   n – количество ярусов в камере, шт.

Lф – длина формы-вагонетки, м, 

где N - количество изделий, размещаемых в камере

Длина формы-вагонетки складывается из длины (ширины) изде​лия, толщины двух бортов по 100-200 мм каждый и длины упоров по 100 мм каждый. Длина одной камеры зависит от длины формовочного конвейера или длины цеха и принимается равной 100-120 м. Исходя из этого определяется необходимое количество камер.

Lф = Lизд + 0,15*2 + 2*0,1= 5,96 + 0,15*2 + 2*0,1= 6,46 м

L = 18*6,46/ 2 = 58,1 м. 

Ширина камеры (В) зависит от ширины изделия:

В = Визд + 2 * Вб + 2 * В3, 



(4.5)
где Виэд - ширина изделия, м; Вб - толщина борта формы, м; В3 - зазор между формами и стенками камеры, м.

Толщина борта форм принимается равной 100 мм, зазор между формой и стенкой камеры - 200 мм.

В = 0,3 + 2 * 0,1 + 2 * 0,2=0,9 м
Высота камеры (H):

                                              H = Hф + h1 + h2, м. 
 (4.6)
                  где:   Hф – высота формы-вагонетки с изделием, м. 



           Hф = hизд+0,25 = 0,585 + 0,25 = 0,84 м.

hизд – толщина изделия, м;


h1 – расстояние от пола камеры до уровня головки рельсового пути, м.

h1 = 0,15 ;

h2 – расстояние от верхней поверхности изделия до перекрытия камеры,  м. 

h2 =0,1.

H = 0,84 + 0,15 + 0,1 = 1,00 м

Годовая производительность камеры (QK):
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(4.7)
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где NK – количество изделий, размещаемых в одной камере, Тф - годовой фонд времени работы камеры, ч; V –объём изделия, τц - продолжительность полного цикла работы камеры, ч.

Объем пропарочной камеры (VK): 
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(4.8)
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Необходимое количество камер с учетом резервной(ых)
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(4.9)
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 - производи​тельность 1 камеры, м3/год

G- заданная годовая производительность завода, м3/год,  годовая.

N=(1-2)+[image: image20.png]30000
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=1

Необходимое количество камер принимаем в количестве 2

Размеры зон камеры

Длина зоны нагрева (L1) 

L1= L*τ1/τ=58,1*2/8=14,52 м

Длина зоны изотермической выдержки (L2)

L2=L*τ2/τ=58,1*5/8=36,3 м

Длина зоны охлаждения (L3) 

L3=L*τ3/τ=58,1*1/8=7,2 м

1. Обоснование режима ТВО

Полный цикл процессов твердения изделия после его формо​вания и до выдачи на стройки слагается в самом общем случае из следующих периодов (в ч):
1) предварительной выдержки изделий перед тепловлажностной обработкой;
         2)первого периода нагрева  изделий с заданной скоростью подъема температур;
         3)промежуточной  изотермической   или близкой  к  ней   вы​держки изделий при заданной температуре;
4)второго периода нагрева изделий с   заданной   ско​ростью подъема температур;
5)изотермической выдержки изделий   при максимальной температуре;
6)первого периода охлаждения изделий  с заданной его скоростью ;
7)промежуточной изотермической выдержки  при за​данной температуре;
8)второго периода охлаждения изделий с заданной ско​ростью;
9)последующей выдержки изделий вне тепловой установки
до выдачи на стройки.
Кроме этих периодов, для установок периодического дейст​вия необходимо учитывать период загрузки изделий в установ​ку  и период выгрузки изделий из нее.

Вырезано.

Для приобретения полной версии работы перейдите по ссылке.В помещениях с повышенными пылевыделениями нормируется концентрация пыли. На складах и смесительных отделениях для пылеосаждения используются центробежные пылеосадители типа НИИГАЗ, которые улавливают от 70 до 90 % пыли. Окончательно от пыли воздух очищают с помощью электрофильтров и матерчатых фильтров ФР-60, ФР-90 [38]. 

Температура, относительная влажность и подвижность воздуха рабочей зоны должна соответствовать требованиям ГОСТ 12.1.005-88 (2000) «ССБТ. Воздух рабочей зоны. Общие санитарно-гигиенические требования».
7.2. Охрана труда работников при работе с линиями производства

Производство изделий осуществляется по полуконвейерной и агрегатно-поточной технологии, связанной с работой машин, механизмов, конвейеров и других устройств.

Работа людей осуществляется в зоне действия кранов.

В соответствии с «Правилами техники безопасности и производственной санитарии в промышленности строительных материалов» и СНиП ΙΙΙ-4-80* «Техника безопасности в строительстве» к самостоятельной работе с оборудованием допускаются лица не моложе 18 лет, прошедшие медицинский осмотр и признанные годными, обученные правилам устройства и эксплуатации машин и механизмов конвейерной линии, сдавшие экзамены по правилам эксплуатации и имеющие удостоверение о сдаче экзамена по технике безопасности.

В целях предупреждения производственного травматизма должны соблюдаться следующие требования:

· Все операции производственного процесса должны осуществляться в строгой технологической последовательности;

· Складирование заготовок должно осуществляться в строго отведённых для них местах, с соблюдением разрывов для проходов между штабелями, контейнерами и др;

· Проходы не должны загрязняться;

· Грузовые потоки должны осуществляться по технологической схеме;

· Съёмные грузозахватные приспособления (стропы, цепи, траверсы и т.д.) должны иметь клеймо завода-изготовителя или прочно прикреплённую металлическую бирку с указанием номера, грузоподъёмности и даты испытания, паспорт.

· Съёмные грузозахватные приспособления должны подвергаться осмотру перед началом работы;

· Для обслуживания грузоподъёмных машин должны быть назначены приказом по заводу крановщики, а для зацепки и обвязки (строповки) груза на крюк грузоподъёмной машины - стропальщики.

В цехе должны быть вывешены таблицы сигналов и схемы строповки грузов, а на рабочих местах инструкции о порядке пуска и остановки оборудования.

Все рабочие и инженерно-технические работники полуконвейерной линии должны знать места установки рубильников, отключающие напряжение к электрическому мостовому крану, знать место расположения пультов управления и уметь остановить движение конвейера и машин.

Рабочие места на всех постах должны быть постоянно убраны, не допускается загромождения их посторонними предметами.

Чистка производственного оборудования должна производиться специально предназначенным для этих работ инструментом (щётки, скребки и др.).

Все рабочие цеха должны быть обеспечены спецодеждой, спецобувью и другими средствами индивидуальной защиты, соответствующим ГОСТ 12.4.011-87, согласно Типовым нормам бесплатной выдачи средств индивидуальной защиты.

Техника безопасности при выполнении грузоподъёмных и транспортных работ:

При подъёме и перемещении груза машинист должен руководствоваться следующим:

Производить подъём и перемещение груза только по сигналу стропальщика или сигнальщика. Если возникает необходимость поручить подачу сигналов другим лицам (мастер, бригадир), то машинист должен быть заранее об этом предупреждён. Если сигнал подаётся неправильно, вопреки принятой инструкции, то машинист не должен по такому сигналу производить работу. За повреждения, причинённые при работе крана вследствие неправильно поданного сигнала, несёт ответственность лицо, подающее неправильный сигнал, и машинист, если он видит поднимаемый груз;

Крюк подъёмного механизма установить над грузом так, чтобы при подъёме груза исключилось косое положение грузового каната;

Грузы, грузозахватные приспособления и тара, перемещаемые горизонтально, следует предварительно поднять на 0,5м выше встречающихся на пути предметов, а в местах возможного нахождения людей на высоту не менее 2,5м;

Укладка и разгрузка груза должны производиться равномерно, без нарушения установленных для складирования грузов габаритов и без загромождения проходов;

Внимательно следить за канатами, а в случае их спадания с барабана или с блоков, образования петель или обнаружения повреждений канатов машинист обязан приостановить работу крана;

Перед подъёмом груза машинист должен убедиться, что грузовые канаты крана находятся в вертикальном положении и что предназначенный для подъёма груз не может во время подъёма за что-нибудь зацепиться, он должен предупредить стропальщика и всех находящихся возле груза лиц о необходимости отойти от поднимаемого груза звуковым сигналом;

При подъёме груза предельного веса машинист должен предварительно поднять его на высоту 200-300мм и убедиться в надёжности действия тормоза и правильности строповки груза;

При подъёме груза машинист должен следить за ним, чтобы поднимаемый груз не упёрся в нижний пояс фермы крана;

Перед подъёмом и опусканием груза, находящегося вблизи стены, колонны, штабеля груза и т.д., крановщик должен предварительно убедиться в отсутствии стропальщика и других лиц между поднимаемым грузом и указанными частями здания или оборудованием, а также в невозможности задевания поднимаемым грузом за стены, колонны и другие предметы

Машинист должен остановить кран по сигналу «Стоп», кем бы и как этот сигнал не подавался.

При подъёме грузов машинисту запрещается:

Производить погрузку и разгрузку грузов краном при отсутствии схем и правильной обвязке и зацепке;

Производить резкое торможение при движении с грузом;

Отрывать крюком груз, заложенный другими грузами, закреплённый болтами или залитый бетоном, также раскачивать груз с целью отрыва;

Освобождать краном защемлённые грузом съёмные грузозахватные приспособления (стропы, клещи и т.д.);

Поднимать железобетонные и бетонные изделия, не имеющие маркировки массы;

Поднимать железобетонные изделия с повреждёнными петлями, и груз неправильно обвязанный, находящийся в неустойчивом положении;

Производить регулировку тормоза механизма подъёма при поднятом грузе;

Оставлять груз в подвешенном состоянии;

В случае возникновения неисправностей, машинист обязан опустить груз, прекратить работу крана и сообщить об этом лицу, ответственному за безопасное производство работ краном;

Перед началом работы стропальщик обязан:

Подобрать грузозахватные приспособления, соответствующие весу и характеру поднимаемого груза, стропы должны подбираться с учётом числа ветвей такой длины, чтобы угол не превышал 90º;

Проверить исправность грузозахватных приспособлений и наличие на них клейм или бирок с обозначением номера, даты испытаний и грузоподъёмности;

При строповка грузов стропальщик должен руководствоваться следующими указаниями:

Строповку грузов следует производить в соответствии со схемами строповки грузов;

Проверить вес груза предназначенного к перемещению краном;

Зацепку железобетонных и бетонных изделий, а также других грузов, снабжённых петлями, следует производить за все предусмотренные для подъёма в соответствующем положении петли;

Неиспользованные концы многоветвевого стропа укрепить так, чтобы при перемещении груза краном исключалась возможность задевания этими концами за встречающиеся на пути предметы;

Перед каждой операцией по перемещению и подъёму груза стропальщик должен лично подавать соответствующий сигнал машинисту;

Перед подачей сигнала о подъёме стропальщик должен:

· Убедиться, что груз надёжно закреплён и ничем не удерживается;

· Проверить, нет ли на грузе посторонних деталей и инструмента;

· Убедиться, что груз не может во время подъёма за что-либо зацепиться;

· Убедиться в отсутствии людей возле груза, между поднимаемым грузом и стенами, колоннами и другим оборудованием;

Сопровождать груз и следить, чтобы он не перемещался над людьми и не мог за что-либо зацепиться. Если сопровождать груз не представляется возможным, то за его перемещением должен следить машинист крана;

Укладку груза производить равномерно, без нарушения установленных для складирования габаритов и без загромождения проходов и проездов.

При подъёме и перемещении груза стропальщику запрещается:

Пользоваться повреждёнными или немаркированными грузозахватными приспособлениями;

Находиться на грузе во время его подъёма или перемещения , а также допускать подъём или перемещения груза., если на нём находятся другие лица;

Находиться под поднятым грузом или допускать под ним других людей;

Оттягивать

Устанавливать груз в неустойчивое положение;

Поднимать груз превышающий, грузоподъёмность крана и других грузоподъёмных механизмов.

Требования техники безопасности при работе на конвейере.

Формовщики, работающие на конвейере подготовки форм перед началом работы должны проверить исправность оборудования в части:

· наличия и исправности конечных выключателей;

· наличия и исправности кнопок аварийного останова;

· наличия и исправности звуковой сигнализации.

При установке формы на выставочный пост конвейера (1-й пост) работник должен находится на безопасном расстоянии сбоку от перемещаемой формы, и контролировать правильность установки формы на конвейер.

При перемещении формы с помощью конвейера на пост распалубки формовщик, который обеспечивает установку формы на 1-й пост конвейера должен:

· убедится в отсутствии людей в зоне перемещения форм на всей рабочей длине конвейера;

· при отсутствии людей в зоне перемещения форм на всей рабочей длине конвейера, осуществить пуск конвейера.

Пуск конвейера осуществляется одновременно с двух кнопочных постов. Первый из которых находится у поста распалубки, второй у поста армирования, в зоне свободного просмотра конвейера в обоих направлениях. Пуск конвейера осуществляется с обязательным сопровождением звуковой сигнализацией. Звуковой сигнал означает, что конвейер приведен в состояние готовности к перемещению форм, и выполнять операции связанные с нахождением в зоне конвейера запрещается.

Пуск конвейера производит формовщик, осуществляющий установку формы на первый выставочный пост конвейера, и формовщик, выполняющий операции армирования формы.

Случайное включение конвейера с какого-либо одного из кнопочных постов невозможно.

Запрещается стопорить кнопку «Пуск» в положении «Включено».
Звуковая сигнализация должна срабатывать при нажатии кнопки «Пуск» независимо на каждом из кнопочных постов.

Перемещение формы происходит только в случае одновременного удержания кнопки «Пуск» в положении «Включено». При переводе кнопки «Пуск» с любого из постов в положение «Выключено» конвейер останавливается.

При осуществлении технологических операций на посту распалубки (обрезка предварительно напряженных стержней, распалубка изделий, извлечение из формы, перемещение формы):

· Формовщик (электросварщик) при обрезке стержней должен находится с боковой стороны формы, и осуществлять обрезку стержней согласно технологической карты;

· Формовщик (электросварщик) при распалубке изделия должен отойти от формы на безопасное расстояние, а формовщик подготовить распалубочную машину к раскрытию бортов формы. Затем осуществляет её включение. При этом находится на форме и в районе гидроцилиндров распалубочной машины запрещается.

· По окончании раскрытия бортов формы формофщик-стропальщик производит строповку изделия и его извлечение. Находится на форме или рядом с формой во время подъема запрещается. Формофщик-стропальщик обязан сопроводить груз к месту его складирования.

· По окончании извлечения изделия из формы формовщик производит закрытие бортов формы, а затем осуществляет ее перемещение на пост чистки конвейера подготовки форм. 

При осуществлении технологических операций на посту чистки форм формовщик должен:

· Чистку формы производить, находясь на рабочей поверхности формы.

· В случае необходимости перемещения форм прекратить выполнение технологических операций, отойти от формы на безопасное расстояние и осуществить перемещение формы на следующий пост. 
· Запрещается пересекать конвейер по поверхности форм и между формами без использования специальных переходных мостиков.

При осуществлении операции нанесения смазки на форму на посту смазки форм формовщик должен:

· Находиться на несмазанной поверхности поддона в процессе нанесения смазки. Направление перемещения формовщика при нанесении смазки на поддон должно исключать его нахождение на смазанной поверхности.

· В случае необходимости перемещения форм прекратить выполнение технологических операций, отойти от формы на безопасное расстояние и осуществить перемещение формы на следующий пост. 

· Вырезано.

· Для приобретения полной версии работы перейдите по ссылке.Пыль представляет собой гигиеническую вредность, так как она отрицательно влияет на организм человека. Наиболее опасными для чело-века считаются частицы размером от 0,2 до 7 мкм, которые, попадая в лег-кие при дыхании, задерживаются в них и, накапливаясь, могут стать причи-ной заболевания. Концентрация пыли в реальных производственных усло-виях может составлять от нескольких мг/м3 до сотен мг/м3. Санитарными нормами (СН 245-71) установлены предельно допустимые концентрации (ПДК) пыли в воздухе рабочей зоны. Для предупреждения загрязнения пы-лью воздушной среды в производственных помещениях и защиты работаю-щих от ее вредного воздействия необходимо проведение следующего ком-плекса мероприятий.

Максимальная механизация и автоматизация производственных процессов. Это мероприятие позволяет исключить полностью или свести к минимуму количество рабочих, находящихся в зонах интенсивного пылевыделения.

Применение герметичного оборудования, герметичных устройств для транспорта пылящих материалов. Например, использование установок пневматического транспорта всасывающего типа позволяет решать не только транспортные, но и санитарно-гигиенические задачи, так как пол-ностью исключает пылевыделения в воздушную среду помещений.

Использование увлажненных сыпучих материалов. Наиболее часто применяется гидроорошение с помощью форсунок тонкого распыла воды.

Применение эффективных аспирационных установок. На заводах по производству строительных конструкций такие установки позволяют уда-лять отходы и пыль, образующиеся при механической обработке газобето-на, древесины, пластмасс и других хрупких материалов. Аспирационные установки успешно применяют при процессах размола, транспортирования, дозирования и смешения строительных материалов, при процессах сварки, пайки резки изделий и др.

Очистка от пыли вентиляционного воздуха при его подаче и выбро-се в атмосферу. При этом выбрасываемый вентиляционный воздух целе-сообразно отводить в верхние слои атмосферы, чтобы обеспечить его хоро-шее рассеяние и тем самым ослабить вредное воздействие на окружающую среду.

Применение в качестве индивидуальных средств защиты от пыли респираторов (лепестковых, шланговых и др.), очков и противопыльной спецодежды.

Изучение условий для создания наилучших условий работы зрения человека в процессе труда позволяет сформулировать следующие основные требования.

Освещенность на рабочих местах должна соответствовать характеру зрительной работы. Увеличение освещенности рабочих поверхностей улуч-шает условия видения объектов, повышает производительность труда. Од-нако существует предел, при котором дальнейшее увеличение освещеннос-ти почти не дает эффекта и является экономически нецелесообразным.

Достаточно равномерное распределение яркости на рабочей поверх-ности. При неравномерной яркости в процессе работы глаз вынужден пере-адаптироваться, что ведет к утомлению зрения.

Отсутствие резких теней на рабочих поверхностях. В поле зрения человека резкие тени искажают размеры и формы объектов различения, что повышает утомление зрения, а движущиеся тени могут привести к травмам.

Обеспечение электро-, взрыво- и пожаробезопасности, экономич-ность. Для выполнения указанных требований при проектировании уста-новок производственного освещения и их эксплуатации проводят следую-щие мероприятия: выбор типа и вида освещения, источника света и освети-тельной установки, уровня освещенности, а также своевременное обслужи-вание осветительных установок.

В практике устройства освещения получило распространение сме-шанное освещение, при котором недостаточное по нормам естественного освещения дополняется искусственным и в светлое время суток.

Разработка мероприятий по защите от вибраций рабочих мест долж-на начинаться на стадии проектирования технологических процессов и ма-шин, разработки плана производственного помещения, схемы организации работ. Если не удается уменьшить вибрацию в источнике или вибрация является необходимым технологическим компонентом, то ослабление виб-рации достигается применением виброизоляции, виброгасящих оснований, вибропоглощения, динамических гасителей вибрации. Технологические ме-роприятия по борьбе с вредными вибрациями состоят в выборе таких техно-логических процессов, в которых используются машины, возбуждающие минимальные динамические нагрузки, например переход от машин, исполь-зующих вибрационный метод уплотнения бетонной смеси (виброплощадки, вибраторы и т.п.) к безвибрационной технологии изготовления железобе-тонных изделий, когда формирование осуществляется прессованием или нагнетанием под давлением бетонной смеси в форму.

Уменьшение шума в источнике возникновения является наиболее эффективным и экономичным. При работе различных механизмов снизить шум на 5…10 дБ можно путем: устранения зазоров в зубчатых передачах и соединениях деталей с подшипниками; применения глобоидных и шеврон-ных соединений; широкого использования пластмассовых деталей. Шум в подшипниках качения и зубчатых передачах уменьшается также при сни-жении частоты вращения нагрузки. Часто повышенные уровни шума воз-никают при несвоевременном ремонте оборудования, когда ослабляется крепление деталей и образуется недопустимый износ деталей. Снижение шума вибрационных машин достигается посредством: уменьшения площади вибрирующих элементов; замены зубчатых и цепных передач на кли-ноременные или гидравлические; замены подшипников качения на подшип-ники скольжения, там, где это не вызывает повышения расхода энергии (снижение шума до 15 дБ); повышения эффективности виброизоляции, так как снижение уровня вибрации деталей всегда приводит к уменьшению шу-ма; снижения интенсивности процесса виброформирования за счет некото-рого увеличения времени вибрирования.

Архитектурно-планировочные мероприятия предусматривают меры защиты от шума, начиная с разработки генерального плана предприятия строительной индустрии и плана цеха. Наиболее шумные и вредные произ-водства рекомендуется в отдельные комплексы с обеспечением разрывов между ближайшими соседними объектами согласно нормам ТН РБ №9-106-98. При планировке помещений внутри производственных и вспомогате-льных зданий нужно предусматривать максимально возможное удаление малошумных помещений от помещений с «шумным» технологическим оборудованием.
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