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1. Технико-экономическое обоснование района строительства

Проектируемый нами завод по производству железобетонных изделий для жилого строительства мощностью 70 тыс.м3 запроектирован в поселке Некрасовка — районе в Юго-Восточном административном округе Москвы. Поселок расположен за МКАД, и не имеет общих границ с основной территории Москвы.

Район Некрасовка расположен на юго-востоке столицы. Площадь района 495 га, 79% которой - 391 га- занимает промышленная зона. Среди двенадцати промышленных предприятий района ведущее место занимает Люберецкие очистные сооружения. Население района 7983 человека, в том числе трудоспособных 4374 человека. В районе насчитывается 71 строение, 54 из которых жилые, 330 тыс.кв.м. площади района занимают зеленые насаждения. В районе функционируют три детских сада, две школы, Дом культуры, Центр творчества детей и юношества, библиотека, Спортивная школа (бассейн, спортзал, стадион), поликлиника, аптеки, банно-прачечный комбинат, парикмахерские, ателье, Центр социального обслуживания населения, сбербанки.

К основным транспортным магистралям района поселок Некрасовка относятся  две улицы- 1-я Вольская , которая проходит через центр поселка, и 2-я Вольская., огибающая поселок с северной стороны и проходящая до Гор. больницы № 10. Улица 2-я Вольская проходит параллельно бывшему руслу речки Люберки. От метро «Выхино» до Некрасовки ходят маршрутные такси и автобусы № 722. Автобусы № 723 и № 726 доставляют жителей поселка до станции Люберцы-1, до Ново-Косино и Кожухово.

Все основные промышленные предприятия и организации района образуют единую Промзону, располагающуюся на востоке и юго-востоке от жилой части поселка. Площадь Промзоны составляет более 400 га, из которых только 220 га занимает Люберецкая станция аэрации МГУП «Мосводоканал». Кроме этого, имееются Бетонный и Асфальтовый заводы, Промбаза ДП «Мосводоканалкомплект», несколько таможенных терминалов, строительных организаций «Мосгоргидрострой» и др. В последнее время построен уникальный завод по утилизации брошенного автотранспорта ПК «Втормет», который посетили мэр Москвы Ю.М. Лужков, его заместители и другие ответственные лица.

Вырезано.

Для приобретения полной версии работы перейдите по ссылке.
Еще в 2002 году НИИ Генплана было разработано эколого-градостроительное обоснование жилой застройки района Некрасовка, включая территорию бывшего Радиополя  на южной части района. В 2003 году начались работы по расчетам проекта жилой застройки всей территории Некрасовки. В будущем, согласно перспективному плану развития района, жилой сектор значительно будет обновлен и расширен. А постройка проектированного нами завода обеспечит населения новыми рабочими местами, что в свою очередь повысит занятость населения и улучшит материальное положение жителей поселка Некрасовка.

2. Технологическая часть

2.1. Характеристика используемых материалов

Характеристика цемента

 ГОСТ 30515-97 “Цемент. Общие технические требования”. Для изготовления изделий данной номенклатуры применяется портландцемент марки 400. 

Портландцемент представляет собой порошок серого цвета, получаемый тонким помолом клинкера с добавкой гипса. Клинкер получают путем равномерного обжига до спекания тщательно дозированной сырьевой смеси, содержащей 75..78% СаСО3 и 22..25% (СаО2+Аl2O3+Fe2O3). Истинная плотность портландцемента без добавки составляет 3,05..3,15г/см3.

Основное свойство, характеризующее качество любого цемента, – его прочность (марка). Марка цемента соответствует пределу прочности при сжатии половинок балочек 4(4(16см из раствора 1:3 по массе с нормальным вольским песком, твердевших 28 суток в воде при температуре 20(2°С.

Прочность цемента при сжатии колеблется от 30 до 60 МПа, соответственно прочность балочек на изгиб – 4,5..6,5МПа. Действительную прочность цемента называют его активностью. При проектировании состава бетона лучше принимать активность цемента, при этом обеспечиваются более точные результаты и экономия цемента. Повышение прочности цемента на 1МПа приводит к снижению расхода цемента на 2..5кг/м3, причем более заметное снижение наблюдается в высокопрочных бетонах.

Портландцемент имеет, как правило, тонкий помол: через сито №0,08 должно проходить не менее 85% общей массы цемента. Средний размер частиц цемента составляет 15..20мкм. Тонкость помола цемента характеризуют также удельной поверхностью зерен, содержащихся в 1 г цемента. Цемент среднего качества имеет удельную поверхность 2000..3500см2/г, высокого качества – 3500 и более.

Нормальной густотой называют то содержание воды (%), которое необходимо добавить к цементу, чтобы получить определенную консистенцию цементного теста. Портландцементы имеют нормальную густоту 22..27%. Нормальная густота увеличивается при введении в цемент при помоле тонкомолотых добавок, обладающих большой водопотребностью, например трепела, опоки. Чем меньше нормальная густота цемента, тем меньше водопотребность бетонной смеси, необходимая для достижения определенной подвижности (жесткости) смеси.

Сроки схватывания цемента, определяемые на специальном приборе по глубине проникания иглы в цементное тесто, характеризует начало и конец процесса превращения материала в твердое тело. По стандарту требуется, чтобы начало схватывания при температуре 20°С наступало не ранее чем через 45 минут, а конец завершался не позднее чем через 10 часов с момента затворения цемента водой. В действительности начало схватывания цемента наступает через 1..2 часа, а конец – через 5..8 часов. [5]
Характеристика песка.

ГОСТ 8736-93 “Песок для строительных работ. Технические условия”. Природный песок, применяемый для производства обычного бетона представляет собой образовавшуюся в результате выветривания горных пород рыхлую смесь зерен (крупностью 0,16..5мм) различных минералов, входящих в состав изверженных (реже осадочных) горных пород. Содержание в песке зерен проходящих через сито 0,16мм, не должно превышать 10%, а содержание глинистых, илистых и пылевидных примесей, определяемых отмучиванием, – 3% по массе. Крупность зерен определяют просеиванием песка через стандартный набор сит с отверстиями в свету 5; 2,5;1,25;0,63;0,315;0,16мм. Наличие в песке зерен крупнее 10мм должно быть не более 5% (по массе). Среднюю пробу сухого песка массой 1кг просеивают начиная с самого крупного сита. Остатки на каждом сите (%), называемые частными характеризуют распределение зерен песка по степени крупности, т.е. зерновой (гранулометрический) состав песка. Складывая частный остаток на данном сите с суммой остатков на предыдущих ситах, определяют полные остатки (%) на ситах. 

Вырезано.

Для приобретения полной версии работы перейдите по ссылке.
Щебень считается морозостойким, если в насыщенном водой состоянии он выдерживает без разрушения многократное попеременное замораживание при –15°С и оттаивание, причем суммарная потеря в массе зерен должна быть не более 10%, а при морозостойкости выше 50 циклов – не более 5%. В суровых климатических условиях щебень должен выдерживать не менее 100..200 циклов замораживания и оттаивания, в умеренных – 50, в мягких –15..25. 

Для обычного бетона можно применять щебень только из каменных пород, прочность которого выше заданной марки (класса) бетона, а именно: необходимая прочность исходной каменной породы (в насыщенном водой состоянии) Rщ>2Rб для бетона М300 (В25) и выше и Rщ>1,5Rб для бетонов более низких марок. Для бетонов в конструкциях подвергающихся насыщению водой и замораживанию желательно применять щебень водопоглощением не более 3% (по массе), а без замораживания – не более 5%.

Содержание зерен слабых пород в щебне для всех видов тяжелых бетонов должно быть не более 10% по массе, а для бетонов конструкций мостов и гидротехнических сооружений, расположенных в зоне переменного уровня воды, водопропускных труб – не более 5% по массе. 

Содержание зерен пластинчатой (лещадной) и игловатой формы в щебне для всех видов тяжелых бетонов должно быть не более 35% по массе. [7]

Характеристика воды. ГОСТ 23732-79 “Вода для бетонов и растворов. Технические условия”. Для приготовления бетонной смеси используют водопроводную питьевую, а также любую воду имеющую водородный показатель рН не менее 4, т.е. не кислую, не окрашивающую лакмусовую бумагу в красный цвет. Вода не должна содержать сульфатов более 2500мл/г (в пересчете на SO4) и всех солей более 5000мг/л. Содержание в ней органических поверхностно-активных веществ, сахаров или фенолов должно быть не более 10мг/л. Не должно быть жиров, нефтепродуктов, масел и других вредных веществ. Окисляемость воды – не более 15мг/л. В сомнительных случаях пригодность воды для приготовления бетонной смеси необходимо проверять путем сравнительных испытаний образцов, изготовленных на данной воде и на обычной водопроводной. 

Вырезано.

Для приобретения полной версии работы перейдите по ссылке.
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 фундаментных блоков планируется использовать портландцемент марки М400. 

Вырезано.

Для приобретения полной версии работы перейдите по ссылке.
Для армирования лестничных  маршей планируется использовать горячекатанную круглую сталь класса А-I. В качестве напрягаемой арматуры применяется стержневая горячекатаная сталь периодического профиля Ат-V.

Арматурная сталь доставляется компанией ООО "БетоСталь" железнодорожным транспортом. 

2.2. Формирование структуры бетона

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

Однако на свойства бетона определяющее влияние оказывает его плотность или пористость. При прочих равных условиях объем и характер пористости, а также соотношение в свойствах отдельных составляющих бетона определяют его основные технические свойства, долговечность, стойкость в различных условиях.

Вырезано.

Для приобретения полной версии работы перейдите по ссылке.
Твердение бетона

Твердение бетона при нормальной температуре. При возведении монолитных конструкций и изготовлении изделий на полигонах бетон обычно твердеет при положительной температуре 5-35 С. При достаточной влажности воздуха рост прочности бетона продолжается длительное время. В раннем возрасте рост прочности бетона будет зависеть от многих факторов: минералогического состава и тонкости помола цемента, состава бетона, В/Ц, вида и дозировки использованных химических добавок. В таблице 2.3 показана относительная прочность бетонов разного возраста, приготовленных при различных В/Ц. Чем меньше В/Ц, тем выше темп роста прочности бетона. 

Таблица 2.3 - Относительная прочность бетонов разного возраста

	В/Ц
	Относительная прочность Rп/R28 при n,сут

	
	1
	3
	7
	28
	90
	360

	0,4
	0,24
	0,48
	0,7
	1,00
	1,15
	1,38

	0,5
	0,17
	0,43
	0,66
	1,00
	1,19
	1,47

	0,6
	0,11
	0,37
	0,64
	1,00
	1,21
	1,55

	0,7
	0,08
	0,33
	0,63
	1,00
	1,35
	1,67


Наиболее существенное влияние на темп твердения бетона оказывает минералогический состав цемента. По интенсивности нарастания прочности бетона при нормальной температуре современные цементы
делят на 4 типа. Рассмотрим их в таблице 2.4. 

Таблица 2.4 - Типы цементов по интенсивности нарастания прочности бетона

	Тип цемента
	Минералогическая характеристика
	R90/R28
	R180/R28

	1 
	Алюминатный цемент
	1…1,05 
	1…1,1 

	2 
	Алитовый цемент
	1,05…1,2 
	1,1…1,3 

	3 
	Цемент со сложной минералогической характеристикой (портланд​цемент с содержанием четырехкальциевого алюмоферрита свыше 14%) 
	1,2…1,5 
	1,3…1,8 

	4 
	Белитовый портландцемент и шлакопортландцемент при содержании шлака более 50% 
	1,6…1,7 
	1,85 


Цементы 1-го и 2-го типа, обеспечивающие более быстрое нарастание прочности бетона в раннем возрасте, резко замедляют прирост прочности в длительные сроки твердения, а бетоны на цементах 3-го и 4-го типа, медленно твердеющие вначале, показывают заметный рост прочности в течение длительного времени. При благоприятных условиях прочность бетона на этих цементах к полугодовалому возрасту возрастает в 1,5-1,8 раза по сравнению с прочностью в возрасте 28 сут., причем отмечается рост прочности и в дальнейшем.

Вырезано.

Для приобретения полной версии работы перейдите по ссылке.
Гидратация цемента

По современным воззрениям, в начальный период при смешивании цемента с водой в процессе гидролиза трехкальциевого силиката выделяется гидроксид кальция, образуя пересыщенный раствор. В этом растворе находятся ионы сульфата, гидроксида и щелочей, а также небольшое количество кремнезема, глинозема и железа. Высокая концентрация ионов кальция и сульфат-ионов наблюдается непродолжительное время после затворения цемента водой, так как в течение нескольких минут из раствора начинают осаждаться первые новообразования — гидроксид кальция и эттрингит.

Приблизительно через час наступает вторая стадия гидратации, для которой характерно образование очень мелких гидросиликатов кальция. Вследствие того, что в реакции принимают участие лишь поверхностные слои зерен цемента, вновь образующиеся гидратные фазы, получившие название цементного геля, характеризуются очень тонкой гранулометрией, размер зерен цемента уменьшается незначительно. Новообразования в первую очередь появляются на поверхности цементных зерен. С увеличением количества новообразований и плотности их упаковки пограничный слой становится малопроницаем для воды примерно в течение 2-6 часов. Вторую стадию замедленной гидратации принято называть «скрытым или индукционным периодом» гидратации цемента.
В течение скрытого периода цементное тесто представляет собой плотную суспензию, стабилизированную действием флокулообразующих сил. Однако силы притяжения между цементными частицами в воде относительно слабы. Цементное тесто приобретает связанность и подвижность.
В течение скрытого периода происходит постепенное поглощение поверхностными оболочками цементных зерен воды, толщина водных прослоек между зернами уменьшается, постепенно понижается подвижность теста и бетонной смеси. Внутренние слои цементных зерен, реагируя с водой, стремятся расшириться.

В результате наступает разрушение гелевых оболочек, облегчается доступ воды вглубь цементных зерен, ускоряется процесс гидратации цемента.

Наступает третья стадия процесса гидратации. Она характеризуется началом кристаллизации гидроксида кальция из раствора. Этот процесс происходит очень интенсивно. Так как на этом этапе количество гидратных фаз относительно мало, то в пространстве между частицами цемента происходит свободный рост тонких пластинок гидроксида кальция, гидросиликатов кальция и эттрингита в виде длинных волокон, которые образуются одновременно. Волокна новообразований создают пространственную сеть, усиливая сцепление между гидратными фазами и зернами цемента. Число контактов между гидратными фазами увеличивается, цементное тесто схватывается, затвердевает, образуется цементный камень.
Образовавшаяся структура сначала является очень рыхлой, но постепенно она уплотняется, объем пор и их размеры уменьшаются, возрастает количество контактов между новообразованиями, утолщаются и уплотняются гелевые оболочки на зернах цемента, срастающиеся в сплошной цементный гель, с включениями непрореагировавших центров цементных зерен. В результате возрастает прочность цементного камня и бетона.
Схематически процесс преобразований, происходящих в системе цемент-вода в процессе гидратации цемента, показан на рисунке
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1.цементные зерна в воде начальный период гидратации 

2.образование гелевой оболочки на цементных зернах скрытый период гидратации 

3.вторичный рост гелевой оболочки после осматического разрушения первоначальной оболочки, образование волнистых и столбчатых структур на поверхности зерен и в порах цементного камня -третий период гидратации 

4.уплотнение структуры цементного камня при последующей гидратации цемента 

Процесс гидратации развивается на границах зерен, и цементный гель растет одновременно внутрь и наружу, причем каждое зерно оказывается как бы упакованным в гель. Вода проникает через гелевую оболочку внутрь зерна, а часть компонентов гидратированного цемента диффундирует в противоположном направлении к внешним границам слоя геля, где эти компоненты присоединяются к существующим кристаллам или начинают образовывать новые. Приблизительно 55 % новообразований появляется снаружи, а 45 % остается внутри первоначальной границы цементного зерна. В процессе гидратации размеры пор в цементном камне уменьшаются, однако в геле полностью гидратированного цемента остаются внутренние пустоты, называемые порами геля.

Вырезано.

Для приобретения полной версии работы перейдите по ссылке.
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.

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

2.3.1. Технологическая схема производства лестничных  маршей 1ЛМ 27.11.14.4 по кассетной технологической линии
Для изготовления лестничных  маршей применяют кассетно-конвейерную линию с транспортированием щитов по монорельсу. Линия представляет собой горизонтально-замкнутый конвейер формования панелей вертикальным способом, формование и твердение изделий осуществляются в многоместной кассетной форме. Подготовка формовочных отсеков производится на специализированных постах, оснащенных автоматическими установками для чистки и смазки щитов. На линию подаются готовые объемные арматурные каркасы. Транспортирование щитов осуществляется с помощью тельферных тележек по монорельсу. Подготовка формовочных отсеков производится в первую смену, формование - во вторую. Подача и укладка высокоподвижной бетонной смеси осуществляются бетононасосом, что значительно снижает трудозатраты при формовании. Многоместная кассетная форма имеет один оборот в сутки.

Вырезано.

Для приобретения полной версии работы перейдите по ссылке.
2.3.4. Технологическая схема производства фундаментных блоков ФБС 12.5.6-Т по агрегатно-поточной технологии.

Годовая производительность  одной поточно-агрегатной  технологической линии по производству фундаментных блоков ФБС 12.5.6-Т определяется по формуле
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где Р  –  годовая  производительность  технологической  линии, м3

V  –  объем одновременно формуемых изделий, м3

h – количество рабочих часов в сутки (при двухсменной  работе  h =  16  ч); 
Т  –  годовой фонд  рабочего  времени  работы формовочного оборудования, сут; 
tц – продолжительность цикла формования, мин.
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Годовая производительность технологической линии (шт.) определяется по формуле
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где с – количество одновременно формуемых изделий.

[image: image5.png]760*2*16*253

1% = 3238400




Количество ямных камер для одной агрегатно-поточной  технологической линии
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.

При двухсменной работе с h = 16 ч
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где М  – количество пропарочных  камер, шт.; 
Тк  –  средняя продолжительность оборота ямной камеры, ч, принимается по графику; 

m – количество форм с изделиями, размещаемыми в камере.
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Количество форм, необходимых для одной агрегатно-поточной линии с ямными пропарочными камерами,
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где Тф – средняя продолжительность одного оборота формы, ч:
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где [image: image12.png]Yt,



 – время, необходимое для выполнения распалубки изделий, чистки и смазки поверхностей формы,  армирования,  сборки  и  перемещения формы  на  пост формования.
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Исходя из габаритов, способов крепления форм к виброплощадке и условной грузоподъемности принимаем виброплощаку ВРА-8.

     
Далее выбираем количество, тип и марку бетоноукладчика. Как правило, количество бетоноукладчиков равно количеству принятых виброплощадок, т.е. 1.

   
Определяем вместимость бункеров бетоноукладчика по формуле:

Vб.у. = К1 * К2 * Vи,

Vб.у. = 1,1*1,2*3,8 = 5 (м3).

     
Вырезано.

Для приобретения полной версии работы перейдите по ссылке.
где А=0,4 – 0,6 – коэффициент, учитывающий качество материалов; RЦ=35,2 – активность цемента, МПа; RСЖ=32,7 – предел прочности бетона на сжатие, МПа (по классу бетона В25).
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2. Определяем расход воды В, кг/м3, в зависимости от удобоукладываемости бетонной смеси, вида и крупности заполнителя, его влажности на основании предварительных испытаний. В=195 кг/м3
3. Определяем расход цемента Ц, кг/м3, по известному В/Ц и водопотребности бетонной смеси:
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где В=195 кг/м3 —  расход  воды;  В/Ц=0,4 — отношение массы  воды к массе цемента.
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4. Определяем расход крупного заполнителя К, кг/м3, по формуле:
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где ПК=0,30 — пустотность щебня  в рыхлонасыпанном состоянии; ρН.К=1350— насыпная плотность щебня, кг/м3; (К=2670 — истинная плотность щебня , кг/м3; (=1,42 — коэффициент раздвижки зерен щебня;
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5. Определяют расход песка П, кг/м3, по формуле:
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где Ц, В, К— расход цемента, воды, щебня  в кило​граммах на 1 м3 бетонной смеси; (ц, (в, (к, (п — истинная плотность материалов, кг/м3.
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В результате проведенных расчетов получаем следующий ориентировочный номинальный состав бетона, кг/м3:

Цемент…...........................................................398кг;

Вода………........................................................195 кг;

Песок……………………………………….…364 кг;

Щебень…………………………………….….1449 кг;

Лестничные  марши 1ЛМ 27.11.14.4

Лестничные  марши 1ЛМ 27.11.14.4 планируется изготавливать по кассетной технологии в обьеме 16000 тыс. м3.
Тяжелый бетон: В22,5; ρб=2600 кг/м3; 

Портландцемент: Rц=35,2 МПа (после ТО);  ρц=3100 кг/м3;

Щебень: Ø5-20/20-10=60%; 10-5=40%; Wв=0,4%; ρк.в=1350 кг/м3; ρк=2670 кг/м3; Пк=0,47; Ек=1400 МПа;

Речной песок: Мк=1,34; ρп.в=1630 кг/м3; ρп=2380 кг/м3; Пп=0,26; Wв=5%.

1. Определяем водоцементное отношение В/Ц — отношение массы воды к массе цемента из условий получения требуемого класса бетона в зависимости от активности цемента и качества материалов. Вычисляется по формуле:
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где А=0,4 – 0,6 – коэффициент, учитывающий качество материалов; RЦ=35,2 – активность цемента, МПа; RСЖ=32,7 – предел прочности бетона на сжатие, МПа (по классу бетона В25).
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2. Определяем расход воды В, кг/м3, в зависимости от удобоукладываемости бетонной смеси, вида и крупности заполнителя, его влажности на основании предварительных испытаний. В=195 кг/м3
3. Определяем расход цемента Ц, кг/м3, по известному В/Ц и водопотребности бетонной смеси:
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Вырезано.

Для приобретения полной версии работы перейдите по ссылке.
((10%)=1,049 г/см3; содержание С-3 по сухому в 1 л. воды 0,118 кг/л.

Расход раствора добавки повышенной концентрации вычисляем по формуле:
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где Д=0,4-0,8 – дозировка добавки (% от массы цемента); КР=10% – концентрация приготавливаемого раствора; (Р=1,049 г/см3.
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Рабочий расход воды на затворение 1 м3 бетона вычисляем по формуле:
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где В=153 – расчетный расход воды на 1 м3 бетона, кг; 
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Расход раствора добавки нормальной концентрации вычисляем по формуле:
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2.5.    Режим работы предприятия и производственная программа 

Принятый в проекте режим работы предприятия и его цехов служит исходным материалом для расчета технологических процессов производства. Необходимо установить: количество рабочих суток за год; количество рабочих смен в сутки; продолжительность рабочей смены в часах. [3] 
Режим работы определяется по нормам технологического проектирования для заводов ЖБИ и устанавливается по отдельным цехам и переделам.

В этом разделе определяют годовой фонд работы цехов, отделений и служб по формуле:

ТФ = ТР Кс П ,час,


        
       
где
ТР – количество рабочих суток в год;

Кс  - количество смен в сутки;

П – продолжительности смены в часах.

Для расчета производственной мощности отдельных технологических линий используют формулу:

                                                   ТФ = ТР - Тп 





где
Тп – простои оборудования в сутках, связанные с проведением планово – предупредительных ремонтов.

Нормы продолжительности плановых остановок оборудования принимаются по нормам технологического проектирования заводов ЖБИ.

Цеха заводов ЖБИ можно разделить на три группы основных цехов производственного назначения: бетоносмесительный со складами заполнителей и вяжущих веществ, формовочный цех со складом готовой продукции и арматурный цех.

Работы всех цехов следует принимать по режиму прерывной недели с двумя выходными днями при двухсменной работе (за исключением установок для тепловлажностной обработки, работа которых должна быть трехсменной).

При организации технологического процесса производства по конвейерной схеме работы всех цехов режим работы обычно принимают трехсменным; исключением может быть арматурный цех, который может работать в две смены при условии заготовки арматуры на третью смену работы формовочного цеха и аналогичных заготовительных цехов прочих производств. [4] 
Вырезано.

Для приобретения полной версии работы перейдите по ссылке.
Механизмами дозировочного управления отделения и бетоносмесительного отделения управляет оператор с центрального пульта, дозирование осуществляется автоматическими циферблатными дозаторами. Они работают в паре с вторичными приборами, установленными в помещении оператора. Управление выпускными затворами дозаторов и бетоносмесителей осуществляется пневмоприводами с электромагнитными клапанами. Всеми производственными процессами управляет оператор из центрального пульта, в котором кроме пульта управления размещен щит технологической световой сигнализации.

Арматурный цех

Для армирования железобетонных конструкций применяется горячекатаная круглая сталь гладкая и периодического профиля классов А-I, А-II, А-III, соответствующая требованиям ГОСТ 5781-82. В качестве напрягаемой арматуры применяется стержневая горячекатаная сталь периодического профиля Ат-V по ГОСТ 10884-94.

Стержни классов А-I и А-II диаметром до 12 мм, класса А-3 диаметром до 10 мм включительно изготавливаются в мотках или стержнях, а больших диаметров – в стержнях. Стержни изготавливаются длиной от 6 до 12 м (при согласовании с производителем возможно изготовление стержней большей длины). Для правки арматуры, поступающей в мотках, принимаем правильно-отрезные установки, которые одновременно производят очистку стали. Принимаем правильно-отрезной станок СМЖ-357, имеющий следующие характеристики:

- диаметр арматуры гладкой 4-10 мм, периодического профиля 6-8 мм;

- длина прутков 1000-9000 мм;

- точность +3; -2;

- скорость подачи и правки арматуры 31 м/мин;

- мощность электродвигателя 12,6 кВт.

А также правильно-отрезной станок И-6118:

- диаметр гладкой арматуры 2,5 - 6,3 мм; 

- точность ±2;

- скорость подачи и правки арматуры 25 м/мин; *

- мощность электродвигателя 6,9 кВт,

Для резки арматурной стали, поставляемой в прутках, принимаем станок СМЖ-1725, имеющий следующие характеристики:

- наибольший диаметр арматуры класса А-I - 40 мм; А-II - 36 мм; АIII-25мм;

-число ходов ножа в мин. 33;

-ход ножа 45 мм;

- мощность электродвигателя 3 кВт,

Для гибки стержневой арматуры принимаем станок СМЖ-173А;

- максимальный диаметр изгибаемого прутка из стали класса А-1- 40 мм, А-3-32мм;

- мощность электродвигателя 3 кВт;

- габаритные размеры 760x780x780 мм.

Для резки коротких стержней принимаем станок АРС-М:

- диаметр отрезаемых стержней 3-55 мм;

- класс арматуры В-I, Вр-I:

- длина отрезаемых стержней, наименьшая – 50 мм, наибольшая – 1000 мм;

- число резов в мин - 42,

- мощность электродвигателя 4 кВт;

- габаритные размеры 1160x1040x665 мм.

Для сварки сеток и каркасов прижимаем крестообразный тип сварных соединений, выполняемых контактной точечной сваркой. Этот способ позволяет механизировать и автоматизировать процесс изготовления плоских сварных изделий. Для сварки сеток принимаем одноточечную сварочную машину МТ-2102:

- наибольший диаметр свариваемой арматуры 22x22 мм;

- потребляемая мощность 10кВт.

Для монтажных сварочных операций при сборке элементов каркасов для дуговой электрической сварки принимаем сварочный аппарат переменного тока:

- марка трансформатора ТСП-1;

- марка регулятора номинальная;

- мощность 12 кВт.

Для изготовления объемных арматурных каркасов принимаем установку СМЖ-56:
- положение сборки каркасов - вертикальное;

- число одновременно собираемых каркасов -1;

- максимальные размеры каркасов 7200x3600x300 мм, диаметры свариваемой арматуры от 5×5 до 12×16 мм;

- габаритные размеры установки 8400x3180x4600 мм.

Для изготовления закладных деталей тавровыми соединениями под флюсом принимаем сварочный автомат АДФ-2001 [10, с.62];

- диаметр привариваемых анкерных стержней 8-40 мм;

- производительность 200 сварок/ч.

Для высадки головок стержней напрягаемой арматуры принимаем установку СМЖ-128Ам:

-наибольший диаметр арматуры класса Ат-V - 25 мм;

-число стержней на которых одновременно производится высадка – 1;

-максимальная длина стержней – 14000 мм;

-производительность – 80 стержней/ч.

Число установок для высадки арматурных стержней определим по формуле: 
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где Q- годовая производительность завода;

Nст- приведенное количество стержней в изделиях, шт;

Qу- производительность установки по высадке, шт/ч.

1. Фундаментные блоки ФБС 12.5.6-Т – 9 шт

2.  Фундаментные блоки ФБС 12.6.6-Т - 9 шт

3. Лестничные марши 1ЛМ27.11.14-4 – 6 шт

4. Лестничные марши 1ЛМ27.12.14-4 – 6 шт

5. Многопустотные плиты  для перекры​тий ПК72.15-8 – 8 шт

6. Многопустотные плиты  для перекры​тий ПК72.15-4 – 8 шт
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Принимаем 3 установки.

Формовочный цех

В соответствии с режимом работы (2 смены) принимаем кассетный и агрегатно-поточный способы производства. Основным технологическим оборудованием является бетоноукладчик, виброплощадка, измерительный стенд, тележка для вывоза готовых изделий. В пролете работает два мостовых крана. Для ускорения твердения принимаем ямные пропарочные камеры.

В качестве формы принимаем разборную стальную форму. Размеры собранной формы должны находиться в пределах минусовых допусков размеров плит. 

Для чистки рабочих поверхностей формы применяют пневмоскребок и металлическую щетку. Для смазки формы используют смазку на основе пасты ОПЛ-СМ. Смазку наносят щеткой. Смазка приготавливается в отдельном помещении.

Вырезано.

Для приобретения полной версии работы перейдите по ссылке.
2.7.  Организация контроля качества изделий

К основным функциям производственного контроля на заводах железобетонных изделий относятся следующие: контроль качества поступающих на завод материалов и полуфабрикатов путем отбора проб и проведения лабораторных испытаний; контроль за соблюдением всех технологических операций производственного процесса в соответствии с установленными режимами; контроль за соответствием качества выпускаемых изделий требованиям ГОСТов, технических условий и рабочих чертежей.

На заводах ЖБИ осуществляют пооперационный и приемочный технический контроль качества изделий. 

Основополагающим документом для контроля качества изделий является технологический документ под названием Карта контроля технологических процессов (Приложение 1), предусмотренная РДС 1.01.13-97. Если этот документ разработан на каждый вид продукции методически правильно, то он является достаточным для проведения контроля качества всеми участниками производственного процесса. В этом технологическом документе предусмотрен входной контроль всех используемых материалов, при этом предприятие вправе осуществлять этот вид контроля путем проведения испытаний, по документу о качестве или часть показателей контролировать по документу о качестве и часть — путем проведения непосредственно испытаний. Объем, организация, периодичность и методы проведения операционного контроля зависят от вида изготавливаемых изделий, а также от степени оснащенности каждого конкретного завода или производства. Введен в действие СТБ 1306-2002 “Строительство. Входной контроль продукции”. Поскольку этот стандарт распространяется на входной контроль поступивших потребителю сырья, полуфабрикатов, комплектующих изделий, строительных материалов и изделий, то этот стандарт может использоваться как строительными организациями, так и промышленными предприятиями. Во всяком случае, по этому стандарту должны приниматься изделия наших промышленных предприятий строителями, поэтому изучить содержание этого стандарта необходимо, а затем следует принять решение о его внедрении в каждом конкретном случае.

Операционный контроль, его организацию, объем, методы проведения следует регламентировать также в карте контроля технологических процессов. К операционному контролю относятся правила складирования всех материалов, и ответственными за это могут назначаться линейные инженерно-технические работники, но могут быть назначены работники технологических служб, а также отделы технического контроля. Главный инженер предприятия решает, кто несет ответственность за тот или иной параметр операционного контроля и периодичность этого контроля. Возьмем, к примеру, технологические показатели свойств бетонной смеси, в том числе удобоукладываемость, плотность, расслаиваемость, объем вовлеченного воздуха. Эти показатели можно контролировать от каждого замеса, 1-2 или 3 раза в смену, а плотность тяжелого бетона — только при испытании контрольных кубов образцов; плотность же легких бетонных смесей контролировать необходимо значительно чаще, но, безусловно, с учетом стабильности производства. Таким образом, при разработке планов операционного контроля каждое производство требует тщательного анализа необходимости и целесообразности проведения контроля конкретных технологических операций с учетом вида выпускаемой продукции, сложности технологии, стабильности производства, обученности и стажа работы инженерно-технических работников и рабочих. Остановимся на таком виде операционного контроля, как определение прочности бетона по контрольным кубам-образцам. Этот вид операционного контроля должны выполнять все предприятия, выпускающие бетонные и железобетонные изделия. В соответствии с ГОСТом 10180-90 “Бетоны. Методы определения прочности по контрольным образцам” лаборатория не реже одного раза в год должна определять средний внутрисерийный коэффициент вариации прочности бетона. Средний внутрисерийный коэффициент вариации прочности бетона определяют по результатам испытания любых последовательных 30 серий образцов бетона одного класса. Затем в зависимости от значения внутрисерийного коэффициента вариации принимается число образцов в серии. Самое меньшее количество образцов — 2 при коэффициенте вариации 5 и менее. Если внутрисерийный коэффициент вариации более 5 и до 8 включительно, количество образцов должно быть 3 или 4 в зависимости от того, какими формами пользуется завод (форма 2ФК — 4 образца, 1ФК, 3ФК — 3 образца). Если внутрисерийный коэффициент вариации более 8, требуемое число образцов должно быть увеличено до 6. Эти положения следует понимать таким образом: для определения передаточной прочности бетона предварительно напряженных изделий следует формовать серию контрольных образцов; если отпускная прочность изделий отличается от величины передаточной прочности, то следует формовать серию контрольных образцов для определения отпускной прочности и серию контрольных образцов для определения прочности бетона в 28-суточном возрасте. Согласно ГОСТ 10180-90, при внутрисерийном коэффициенте вариации, как уже отмечалось, 5 и менее процентов контрольных образцов должно быть как минимум 4 и как максимум — 6. В случае внутрисерийного коэффициента более 8 необходимо изготавливать как минимум 12 образцов. Образцы следует изготавливать в формах, прошедших поверку в установленном порядке. Наши проверки пока не подтвердили 100-процентного соблюдения заводами п.2.1.3 ГОСТ 10180-90. Мы рекомендуем также сверить форму журнала испытаний на предприятиях с формой по обязательному приложению 4 этого стандарта.

Вырезано.

Для приобретения полной версии работы перейдите по ссылке.
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