1 Технологиялық бөлім

1.1 Өнім номенклатурасы 



1 – Сурет -Темірбетонды арқалық

1 - кесте - Өнім номенклатурасы мен қуаттылығы 

	Атауы және бұйымның маркасы
	Өлшемі,
мм
	Масса, т
	Бетон класы
	Өнім шығыны
	Өндірілетін өнім, жыл

	
	
	
	
	бетон, м3
	болат, т
	шт.
	м3

	Құрылыс аралық арқалық ВТК24 У
	L=24000
B=110
H=1150
	22,6
	В35
	9,04
	2737,9
	1106
	10000



1.2 Шикiзат материалдарына сипаттама


Темірбетон арқалықтарын өндіретін зауытқа төменде көрсетілген шикізат материалдарын жабдықтау қарастырылған.
Цемент:
Құрылыс аралық арқалық өндiрiсi үшiн М500 және одан жоғары маркалы портландцемент пайдаланады. Цемент МЕСТ 10178-85 «Портландцемент және шлакопортландцемент. Техникалық шарттар» көрсетілген нормалар мен талаптарға сәйкес болу керек. 
Цемент Шымкент қаласының, Қаратау ауданы ЖШС «Стандарт цемент» алынады.
Цементке сипаттама: бірінші топқа – буландыру кезіндегі  тиімділігі. 
Цемент тасымалдау кәсiпорынның аймақтық орналастырылуымен шартталған теміржол транспортымен (копрада) орындалады.
Цементті темiр жол копрынан түсiру пневматикалық тәсiлімен орындалады. Қабылдау құрылғысына түскен цемент, оны үстіне көтеретін шөмішті элеваторға жіберіледі, ал жоғары галереяда орналасқан әуенауа көмегімен цементті кез келген силосқа жүктейді.
Силостан цементті жіберу донналық және бүйір пневматикалық түсіргіштер мен төменгі әуенауа арқылы жүргізіледі. Қоймадан цемент бетон араластырғыш цехқа пневмобұранда насоспен жіберіледі. Цемент қоймасы дистанционды пультпен басқару жүйесімен жабдықталған.
Қиыршық  тас:
Ірі толтырғыш ретінде МЕСТ 8267-82  «Құрылыс жұмыстарына арналған табиғи қиыршық тас. Техникалық шарттар» нормасына сәйкес гранитті қиыршық тасты қолданады. Ірі толтырғышты зауытқа теміржол транспортымен жеткізеді. Қиыршық тасты Шымкент қаласының Сайрам ауданында, Мартөбе кенішінен өздігінен жүк түсіретін жүк көтергіштігі 60т болатын, төрт өсті вагон-думпкарда әкеледі.  Ірі толтырғышты түсіру қабылдағыш бункерда орындалады, содан соң ленталық конвейер арқылы қиыршық тас қоймаға жіберіледі.
Құм:
Ұсақ толтырғыш ретінде МЕСТ 8736-85 «Құрылыс жұмыстарына арналған құм. Техникалық шарттар» сәйкес құмды қолданады. Құм зауытқа Сайрам ауданында жергілікті ашық кенішінен автокөлік транспортымен жеткізіледі. Құм түсіру тек қабылдағыш бункерда орындалады.
Арматуралық  болат:
Темірбетон бұйымдарын армирлеу үшін стержінді және сымды болат қолданады. Арматура зауытқа шыбықша және айлақты теміржол көлігімен жеткізіледі. Келген көлік бірден қоймаға кіріп, арнаулы түсіру алаңына жүк түсіреді. Арматуралық бұйымдарды ТОО «Амир-А» алып келеді.
Су:
Зауытта техникалық су пайдаланады. Су СТБ 1114-98 «Бетонға және ерітінділерге арналған су. Техникалық шарттар» сәйкес барлық нормаларды қанағаттандыру керек.
ЖЖМ:
Жанаржағармай материалы қалалық мұнай базасынан жүк тасымалдауыш көлік арқылы жеткізіледі. Өнімді өндіруге қажет барлық негізгі материалдар Қазақстан Республикасы өндіретін зауыттардан алынады, себебі зауыттың орналасу орнына байланысты экономикалық тиімді болып келеді.

1.3 Зауыттың жұмыс істеу режімі


Жұмыс режімін есептеудің басты мақсаты, технологиялық жабдықтарды, шикізат шығынын, және жұмыскерлердің тізімі мен құрамын есептеу болып табылады.
Кәсіпорынның жұмыс режімі, жылына жұмыс істеген күнді, 1 тәуліктегі ауысым санын, және де ауысым сағатын есптеп анықталады.
Жұмыс режімі кәсіпорын саласының технологиялық жобалау талаптарына сүйенеді. Ол негізгі талаптарды, технологиялық жабдықтарды, шикізат шығынын, жұмысшылар құрамын есептеуге қызмет етеді.
Жұмыс режіміне қажет барлық шарттарды орындау керек, егер қажетті технологиялық талаптар болмаған жағдайда, үш ауысымды жұмыстан алшақ болған ықтимал, себебі түнгі ауысымда жұмыс істеу, кәсіпорында жұмыс істейтін жұмыскерлерге үлкен қолайсыздық туғызады.
Жабдықтың жұмыс істеу уақытының номинальды жылдық фонды төмендегі формуламен анықталады

Тж = N·n·t                                                              (1)

Тж = 253·2·8 = 4048

мұндағы N – жылдық жұмыс күнінің саны;
                          n – тәуліктік жұмыс ауысым саны;
                          t – ауысымдағы жұмыстың сағаттық ұзақтылығы.;

Жалпы және бөлек линиялар мен өндіріс қуатына негізделген үздіксіз және үзілмелі аптадағы сағаттық жұмыс істейтін технологиялық жабдықтардың жұмыс уақытын есептеу фонды төмендегі формуламен анықталады

Фж = Т ·С · Кт.н                                                                               (2)

мұндағы Т – бір жылдағы тәуліктік жұмыс саны, сағат;
                Кт.н - қолданылған жабдықтардың орташа жылдық коэффициенті (0,8-0,95);
                С – тәуліктегі жұмыс сағатының саны.

Фж = 253·24·0,95=5768
Фж = 253·16·0,95=3846
Фж = 253·8·0,95=1923

Жылына  үздіксіз жұмыс істейтін жабдықтырдың жұмыс жасау уақытын есептеу

Тр=Тг · Кт.н                                                                                      (3)

Тр = 365·0,95 = 347

Жабдықты жөндеу жүйесіне, жабдықтың техникалық коэффициентін қолданады, Кт.н.= 0,8-0,95
Жылына  үзікпен  жұмыс істейтін тізбекті жұмыс жасау уақытын мына формуламен есептейді
Тж=365-(Д+М) = 365 – (52+8) = 305

мұндағы В – аптасына бес күн істейтін жұмыс уақытының демалыс күндері;
                         М – мерекелі күн саны;
Қабылданған зауыттың жұмыс тәртібі 2 - кестеде енгізілген

2 - кесте - Зауыттың жұмыс істеу режімі
	№
	Цехтар, бөлімдер және аралықтардың аталуы
	Жылдағы жұмыс күнінің саны
	Тәуліктегі жұмыс ауысымының саны
	Жұмыс ауысымының ұзақтылығы, сағ

	Жабдықтарды пайдалану коэффициенті
	Жұмыс уақытының жылдық фонды, сағ

	1
	ТББ цехы
	253
	2
	8
	0,95
	3846

	2
	Қалыптау бөлімі
	253
	2
	8
	0,95
	3846

	3
	Жылумен өңдеу бөлімі
	253
	3
	8
	0,95
	5768

	4
	Арматураны созу және кернеу бөлімі Ø=0,3 мм диаметрі
	253
	2
	8
	0,95
	3846

	5
	Негізгі энергетика қызметшілері 
	253
	2
	8
	0,95
	3846

	6
	Жабдықтарды жөндеушілер
	253
	1
	8
	0,95
	1923

	7
	Жинақтайтын және дайын өнімді жүктейтін цех
	253
	1

	8
	0,95
	1923


	8
	Материал қоймасындағы жұмысшылар
	253
	1
	8
	0,95
	1923

	9
	Зертхана
	253
	1
	8
	0,95
	1923




Негізгі технологиялық жабдықтардың жұмыс істеу уақытының жылдық фонды:

С=Кжаб·Nr,                                                                                            (4)

мұндағы Кжаб - жабдықтарды пайдалану коэффициенті, (Кжаб = 0,95);
               Nr - жылдағы жұмыс күнінің саны,(Nr - 253);

С=0,95·253=240.

1.4 Темірбетонды арқалықтарды өндірудің технологиялық тізбегі

Арматуралық 
 болат
Қиыршық тас 


Құм 
Цемент


Арматура қаңқасын және арматура дайындау

                                                                 Компоненттерді мөлшерлеу 


Су 

Компоненттерді араластыру
Кернелген арматураны армирлеу- ол дегеніміз классы ВІІ диаметрі 5мм екі қаңқалы-стержінді анкерлі тік көлденең орналасқан 24 сым бумасының керілісі.







                                                      


Кернеуленбеген арматураны армирлеу. Арматуралық болат класы А300, А400
Стенд-пішінін сылауға дайындау



Стенд – пішінді тазалау және сылау


 

Бетон қоспасының тығыздылуы және берілуі


Жылу ылғалдылықты өңдеу



Арматура керілісінің арматураға берілуі



Конструкцияны өңдеу 



Дайын өнімді өздігінен жүретін арбаға жүктеу және өнім қоймасына жеткізу



Қалыптау және жинақтау



Кесілген бумалардың соңын цемент араласпасымен бітеу, дайын өнімдерді таңбалау


1.5 Технологиялық тізбекке сипаттама


Құрылыс аралық арқалық, әр стенд үшін ұзындығы 144м, ені 3,5 м болатын, арматураның керілу күшін қабылдайтын, 11 тіреулермен жасалады.
Стендттерде ұзындығы 2м дейінгі сымды, стержінді, өрілген арматуралы өнімді шығаруға болады. Арқалықтарды стендке арнайы серіппемен бекітілген металдық қалыпта «булы жейдемен» жасайды.
Тазаланған қалып сылақ жіберілетін орталықтандырылған жүйеге магистраль құбыры байланысқан арнайы шашыратқыш тапаншамен жағылады.
Жоғары берікті сымды, сымды арматуралы өнім өндіргенде қажетті тіреулерге ығыстырылады. Ішекқапты қажетті сым мөлшеріне байланысты толтырылады, ол үшін әр сымның соңын бағыттаушы жылжымалы бухтаұстағыш ролигінен өткізілген соң бағытталған диафрагмалы қысқыштан өткізіледі, және басты анкерлі қысқышпен бекітіледі. Басты анкерлі қысқыш қысқышпен бекітілген және бағытталған диафрагма, болат жүк салатын арба канатасымен қосылған арнайы шанамен байланысады, соның арқасында ол стенд арасына ауыстырылады. Шана бухтаұстағышқа карама-қарсы стенд соңына жеткенде, анкерлі қысқыш шанадан ажырайды, көпірлі кран ілмегіне бекітіліп, стенд тірегінен оталып соған бекітіледі. Осыдан кейін сым артқы қысқышта сына қағылып, кесіледі, ал ішекқапты жинау және тарту процесі қайталанады. Егер тарту нәтижесінде бір байламның сымы бітсе, байламұстағыш көпірлі кранға жаңа сым орамын салады, және арнайы жабдық арқылы сымды тұтастырады. Қапты тартуға байланысты соңына тағайындалған диафрагма орнатылады, ол арматура өнімін кесудегі жобалық жағдайын қамтамасыз етеді. Ішекқап тартуды аяқтау үшін арматураның гидромкратпен салыстырмалы керілісін өндіреді.
Гидродомкратқа сым қорын жинауды жеңілдету үшін, соңғы керіліс алдында тартылған сымдардың соңы қиылады. Осыдан кейін арматура қаңқаларды, кепілді бөлшектерді қояды, пішін жинағын жасайды және сол гидродомкратпен жобалық күшіне дейін керілген сымды тартады (соғы керіліс).
Қажетті класстағы бетон араласпасы БАТ алынады, ол ең үлкен өндірістік цехта орналасқан, оның жолы стенд жолағына параллель орнатылған, консольды ленталы қоректендіргіш арқылы бетон араласпасына пішін береді. 
Бетон араласпасын нығыздау вибраторда өңделеді, ол пішін борты және ауыспалы қолмен жасалатын дірілдеткіш құрал арқылы жасалады. Нығыздап біткен соң қалыпта өнімді булау процесі жүреді. Жылуылғалдылықты өңдеу уақыты кезінде ылғалдың булануынан сақтау үшін өнімнің сыртын брезентпен жабады.
Бетонның беріктігін жақсарту үшін оның керілісіне назар аударады, сондықтан муфт және винт қоданады. Арматураны тартудан ажыратқаннан кейін, оны керосинкескішпен немесе арнайы машинамен кеседі. Траверс арқылы өнімді көпірлі кранмен ашық аланға орын ауыстырады, мұнда сапа бақылау және ұсақ жөндеулер, сонымен қатар арматура соңдарының кесілмеген жерін цементті-құмды қоспамен өңдеу жүргізіледі. Дайын өнімді арбаға тиеп, дайын өнім қоймасына жеткізеді.

1.6 Материалдық баланс


Ұзындығы 24м болатын аралық арқалықтарды жасау үшін маркасы М450 ауыр бетонды пайдаланады .
Бетонды жасау үшін МЕСТ 10178–85 «Портландцемент және  шлакопортландцемент. Техникалық шарттар» нормасына сәйкес портландцемент қоданады. 
Бетон классына байланысты М 500 маркалы цементті қабылдаймыз. 
Төмен классты цемент пайдаланғанда оның шығыны артады.
Цемент шығыны СНиП 5.01.23 типтік нормасынан аспауы тиіс.
Әр түрлі жұмыс жағдайларында қолданылатын цементтің түрін         МЕСТ 23464-79  «Цемент. Классификацияcы» нормасына сәйкес таңдайды.
Ауыр бетон үшін ұсақ толтырғыш ретінде өзеннің құмын, ал ірі толтырғыш ретінде таудан алынатын, қиыршық тастарды қоланады.
Бетон араласпасына қоданылатын су, МЕСТ 23732-79 «Бетон ерітіндісіне арналған су. Техникалық шарттар» нормаларына сәйкес болуы керек.        Күнделікті ішуге арналған суды қолдануға болады. Құрамында қоспалары қажетті мөлшерде бар, техникалық және  минералды суды да қолдануға болады.
Судың сутекті көрсеткіші рН 4 кем емес және 12,5 артық болмауы тиіс.
Қант, фенол сияқты органикалық жоғарғы активті заттар 10 мг/л аспауы керек. 

1.6.1 Бетон құрамын жобалау

Бетон құрамын жобалауға арналған бастапқы мәліметтер: сыққандағы беріктілік классы В35, ОК=4-6см, толтырғыштардың сулылығы
портландцемент активтілігі Rц=52,5МПа:
- шынайы тығыздығы   ш=3100 кг/м3;
- салыстырмалы тығыздығы   с=1200 кг/м3; 
құм:
- шынайы тығыздығы ш=2500 кг/м3 ;
- салыстырмалы тығыздығы   с=1450 кг/м3 ;
- ірілік модульі     Мі=2,7;
Граниттік фракциялық киыршық тас 3-10 мм:
- түйгінің орташа тығыздығы   орт=2700 кг/м3 ; 
- салыстырмалы тығыздығы    с=1500 кг/м3 . 
1) Қажетті бетон беріктілігіне байланысты С/Ц мына формула бойынша анықталады: 

                                              (5)

мұндағы Rв – цемент активтілігі;
      Rб – бетонды қысқандағы беріктілік шегі 
      А – материалдың сапа коэффициенті 0,6 тең



2) Су шығынын анықтаймыз
 	Су шығынын бетон араласпасының жылжымалығына және қиыршық тастың ірілігіне байланысты есептейміз
Су=182 л/м3.
3) Цемент шығынын мына формула бойынша анықтаймыз 

                                              (6)
4) Қиыршық  тас шығынын  анықтаймыз

            (7)
мұндағы Пщ – қиыршық тас кеуектілігі;
               α – ерітіндімен қиыршық тас түйіршіктерінің араласу коэффициенті 1,46 тең.

               Ρқ.т.т – қиыршық тастың төгілмелі тығыздығы, ;

               Ρқ.т.ш – қиыршық тастың шынайы тығыздығы, .

5) Құм шығынын  анықтаймыз

                                    (8)

мұндағы Ц,Су,Қ және Қт- цемент, су, құм және қиыршық тас шығыны, кг;
                ρц, ρқт, ρқ – цемент, қиыршық тас және құмның шынайы тығыз-дығы.
Алынған есептеулер нәтижесінен келесі номиналды бетон құрамы алынды:
	Цемент
	= 480кг/м3;

	Су
	= 182 кг/м3;

	Құм  
	= 520кг/м3;

	Қиыршық тас
	= 1341 кг/м3;

	Бетон тығыздығы
	= 2523 кг/м3.


Толтырғыштың құрамындағы суына байланысты бетон құрамын дұрыстаймыз. 
Толтырғыштағы судың мөлшерін анықтаймыз




Толтырғыштағы су мөлшері

                                                                                              (9)

Осыдан, судың қажетті шығыны



Толтырғыштың құрамындағы суына байланысты бетон құрамы:
Цемент = 480кг/м3;
Су  = 135,48 кг/м3;
Құм  = 533 кг/м3;
Қиыршық тас = 1374,52 кг/м3;
Бетон тығыздығы = 2523 кг/м3.
Қарастырып отырған өнім сыртқы ортада пайдаланылғандықтан, ыстыққа және суыққа төзімділігі жағары болу керек, соған  байланысты суыққа төзімділік маркасы жоғары болуына көп назар аударады. Сол себепті ауа жинағыштық қасиеті бар БАШ (бейтарап ауа жинағыш шайыр), цементтің массасынан 0,02% болатын химиялық қоспаны қосады. 
Химиялық қоспа ерітіндісінің шығыны, мынаған тең
                                                         (10)

мұндағы Х – цемент массасынан шаққандағы қоспа мөлшері, 
                         Сρ – қоспа құрамының жұмысының концентрациясы.



БАШ химиялық қоспасы бетон араласпасына 5% канцентрациялы сулы ерітінді түрінде салынады, сондықтан құрастырылған бетон құрамы келесідей болады:
Цемент = 480кг/м3;
Су  = 180,1 кг/м3;
Құм  = 520кг/м3;
Қиыршық тас   = 1341 кг/м3;
БАШ химиялық қоспасы = 1,9 кг (5% концентрациялы ерітінді).

1.6.2 Өндіріс шығыны


Есептеудің негізгі мақсаты, өндіруші зауыттың тапсырысына қажетті шиізат мөлшерін анықтау, әр технологиялық бөлімде өңделген материал мөлшерін, белгілі бір технологиялық жұмыста қалып қойған материал қалдығын есептеу болып табылады. 
Әрбір технологиялық шектердің өнімділігін мына формула арқылы анықтаймыз:

                                   (11)
мұндағы Өж- есептелетін шектердің өнімділігі, м3/жыл;
                          Ө0 - шектердің өнімділігі, м3/жыл; 
                          Б –ақаулардан өндірістік жоғалу, %;

Есептеуге келесі анықтамалар керек:
Цех өнімділігі – 10 мың. м3 /жыл;
Өндіріс ақауларының жағалу шегі нормасы:
Бетон араласпасын жасағанда – 1%
қалыптағанда – 2%
ЖЫӨ жүргізгенде – 0%
Өнімді қалыптағанда – 1%
Уақыт ұстамдылығында – 1%
жинағанда – 1%
Есеп
Зауыт өнімділігі: жылына 10 мың м3.

1.6.3 Бетон араласпасын дайындағандағы шығын

                                                                         (12)
                                         
· цемент: 10101*0,480=4848т/жыл; 
· қиыршық тас: 10101*1,341=13545т/жыл; 
· құм: 10101*0,52=5253т/жыл; 
· су: 10101*0,182=1838т/жыл;

Қалыптау

                                                                   (13)

ЖЫӨ жүргізгенде жоғалуы

                                                                        (14)

Қалыптан босату 

                                                                   (15)

Уақыт ұстамдылығы

                                                                           (16)

Жинағандағы жоғалуы

                                                                   (17)

3 - кесте - Шикізат және жартылай фабрикат шығыны

	Аталуы


	Өлшем бірлігі


	Шығыны

	
	
	жылына
	тәулігіне
	ауысымда
	сағатына

	Цемент
	Т
	4848
	19
	8,5
	1

	Қиыршық тас
	Т
	13545
	54
	27
	3,375

	Құм
	Т
	5253
	21
	10,5
	1,31

	Су
	Т
	1838
	7
	3,5
	0,44



4 - кесте - Зауыттың өндірістік бағдарламасы 

	№
	Технологиялық шектің атауы
	Өлшем бірлігі
	Өндірістік ақау, %
	Өнімділігі м3

	
	
	
	
	Жыл 
	тәулік
	ауысым
	сағат

	1
	Бетон араласпасын дайындау
	м3
	1
	10101
	40,1
	20,05
	2,5

	2
	Қалыптау
	м3
	1
	10307
	40,9
	20,45
	2,55

	3
	ЖЫӨ
	м3
	0
	10307
	40,9
	20,45
	2,55

	4
	Қалыптан босату
	м3
	1
	10411
	41,3
	20,65
	2,6

	5
	Уақыт ұстамдылығы
	м3
	2
	10623
	42,2
	21,1
	2,63

	6
	Жинау 
	м3
	1
	10730
	42,6
	21,3
	2,66



1.7 Негізгі және қосымша жабдықтардың санын анықтау


Тәуліктік стендтің айналымдылық коэффициентін анықтау



мұндағы Тай – стендтің айналу уақыты

                                     (18)

Тп  – керілісті босату, тазарту және сылау;
Тн – армирлеу 50%;
Та – армирлеу 100%;
Тн – бетон қоспасын нығыздау және қалау;
Ту – жылуөңдеу және уақыт ұстамдылығы;





Өнімділік мына формуламен анықталады

                                                                                                             (19)

Р – өнімділік;
F – стендтік жолақ ауданы;
В – бір өнімге бетонның мөлшері;
n – стендтік жолақтың саны;
q –1 м2 стендтік жолаққа бетонның ауданы;
кқол – стендті қолдану коэффициенті (кқолд=0,8÷0,88);
Стендтік жолақтың және қалыптардың санын анықтау керек



Осыдан келесі жобалық шешім қабылдаймыз: стендтік әдіспен өндірілетін, темірбетонды арқалық шығаратын бір цех аламыз. Цех ұзындығы 144 м болатын екі стендтік жолақтан тұру керек, әр стендте бес қалып орнатылған. 

Ықтиярсыз бетонараластырғыш ORU MS 100/150S
- жүктеу бойынша сыйымдылығы – 0,7
- қуаттылық – 75 кВт
Көпірлі жүк көтергіш кран 32т 
- жүк котергіштігі – 32 т;
- көтерілу биіктігі – 7 м;
- қуаттылығы – 23,2 кВт
Бетон таратушы 
- ізінің ені – 4600 мм;
- бункерлердің саны – 1;
- бункер сыйымдылығы – 1,8 м3 ;
- қоректендіргіш таспаның ені – 0,7 м;
- жылдамдылық – 4 м/мин;
- өнімділігі – 8 м3 ;
Инертті материалдарды сақтайтын бункер
-3 шт. әрқайсысының көлемі 15 м3 
Гидравликалық домкрат
-ең жоғары тартқыш күш – 1000 (125 ұстап қалумен) кН;
- габаритті өлшемі - 1200×755×1320;
- масса – 625 кг;
Дұрыс – қиылған автомат
- диаметрі 1,6-8,0
- қуаттылығы 11,7 кВт
Дәнекерленіп түйістірілген  машина МСО-606
Арматуралық болатты кесуге арналған станоктар
-қуаттылығы 3,5 кВт
-арматура диаметрі 40
Жүк көтергіш өздігінен жүретін арба 40 т СМЖ-792
Арматуралық қаңқаларды дәнекерлеуге СМЖ-54В көлбеу орнату
- қуаттылығы 85кВА

1.8 Электр энергияға қажеттілікті есептеу


Кәсіпорынағы барлық жабдықтардың қуаттылығын есептеу мүмкін емес болғандықтан, электр энегияның ірілендірілген көрсеткішпен есептеп шығарады.
Құрама темірбетон жасайтын кәсіпорынның электр энергиясы орта есеппен 1м3 темірбетонға 58Квт құрайды.

Рэ=Эц*Пг=58·10000=580000 Квт.

Бу қажеттілігін есептеу
 Бу қажеттілігінің шығыны орта есеппен 1 м3 өнімге 114 кг.

Рб=Ру *Пг= 114·10000=1140000 кг.


1.9 Қосымша объектілерді есептеу және таңдау

1.9.1 Арматуралық цехты жобалау


Арматура цехының орналасқан орны қалыптау цехына және оның өлшемі өндірілетін өнім көлеміне, арматура ассортиментінің кеңдігіне,  байланысты жобаланады.
Арматуралық цехтың қалыптау сызықтарына байланысты бірнеше нұсқалары бар:
- арматуралық цех қалыптау цехының аумағында орналасады;
- арматуралық цех қалыптау сызықтарының аралық кеңiстiгiнде жағалай орналасады;
- арматуралық цех қалыптау цехына перпендикуляр орналасады, және арматураны, арматуралық өнімдерді қалыптау постына жеткізуге арналған , арбамен жабдықталған көлік жолдары орнатылған.
Бірінші нұсқа өнім номенклатурасының қуаттылығы аз өндірістерде орнатылады, және өндірілген өнім қиын және үлкен арматуралық қаңқаларды, тым үлкен арматуралық элементтерді жасамайды.
Екінші нұсқа өнімнің аса кең түрін жасайтын, арматуралық элементтер қолданылатын өндірісте орындалады, бірақ бірінші нұсқа сияқты аздаған қуаттылығымен.
Үшінші нұсқа кең шеңберлі темірбетон өнімдерін және конструкциясын жасайтын өндірістерде орнатылады.
Біздің жағдайда жылына өнімділігі 10000м3 темірбетонды арқалықтарды ұзын стендтерде өндіретін зауыт қарастырылуда. Өндіріс орнында күрделі армирленген ірі өлшемді элементтер шығарылады. Шығарылатын өнім көлеміне қарап, арматуралық цехтың орналасу орнына бірінші нұсқаны таңдау керек.
Темірбетон конструкцияларын армилеу үшін классы А240, А300, А400 периодттық кескінді домалақ ыстықтай соғылған тегіс болат пайдаланады, ол МЕСТ 5781 сәйкес болуы керек. Кернеуленген арматура ретінде МЕСТ 10884-94 көрсетілген мерзімдік профилі Ат800, диаметрі 5мм классы ВII 24сымды үйінділерден тұратын стержінді ыстық айналымды болат қолданады.
Стержіннің 12мм дейінгі диаметрге классы А240, А400, ал стержн диамерінің диаметр классы S800. 
Стержін ұзындықтары 6 дан 12 м дейін жасалады (өндірушінің келісіп ұзындығын одан да ұзын етіп жасауға болады). Орамға түскен арматураны дұрыстау үшін, дұрыс кесілген қондырғыларды қабылдаймыз, ол бір уақытта болатты тазалайды.
СМЖ-357 дұрыс-кесілетін станоктың келесі мінездемелерді қабылдаймыз: 
- тегіс арматура диаметрі 4-10 мм, мерзімдік профилі 6-8 мм;
- шыбық ұзындығы 1000-9000 мм;
- дәлдік +3; -2;
- арматураны түзеу және жану жылдамдығы 31 м/мин;
- электрдвигателінің қуаттылығы 12,6 кВт.
Сонымен қатар дұрыс кесілген станок И-6118:
- тегіс арматура диаметрі 2,5 - 6,3 мм; 
- дәлдік ±2;
- арматураны түзеу және жану жылдамдығы 25 м/мин; 
- электрдвигателінің қуаттылығы 6,9 кВт.
Арматуралық болатты кесу үшін СМЖ-1725 станогын қабылдаймыз, мына мінездемелерді көрсетеді:
- диаметрі үлкен арматура классы А240 - 40 мм; А300 - 36 мм; А400 - 25мм;
- минутына пышақтың жүріс саны 33;
- пышақ жүрісі 45 мм;
- электрдвигателінің қуаттылығы 3 кВт,
Иілімді стержінді арматура үшін СМЖ-173А станогын пайдаланамыз;
- классы А300 болаттан жасалған иілімді шыбықтың максималды диаметрі - 40мм, электрдвигателінің қуаттылығы 3 кВт;
- габаритті өлшемдері 760x780x780 мм.
Қысқа стержінді кесу үшін АРС-М станогын қабылдаймыз 
- кесілген стержін диаметрі 3-55 мм;
- арматура классы В-I, Вр-I:
- кесілген стержін ұзындығы, ең азы – 50 мм, ең үлкен – 1000 мм;
- минутына кесілім саны - 42,
- электрдвигателінің қуаттылығы 4 кВт;
- габаритті өлшемдері 1160x1040x665 мм.
Торды және қаңқаны дәнекерлеу крест тәріздес етіп байланыстырылып дәнекерленеді, нүктелік дәнекер арқылы байланысады. Бұл тәсіл тегіс дәнекерленген бұйымды механикалау және автаматтандыруға көмектеседі.   Торды дәнекерлеу үшін МСО-606 бірнүктелі дәнекерлегіш машина алынған:
- дәнекерленген арматураның ең үлкен диаметрі 18x18 мм;
- қолданылатын қуаттылық 10кВт.
Кепілдендірілген бөлшектердің таңбалы байланысының қосындысын АДФ-2001дәнекерлеу аппаратымен қабылдаймыз:
- дәнекерленген анкерлі стержн диаметрі  8-40 мм;
- өнімділігі 200 дән/сағ.
Арматуралық цехтың өндірістік ауданының формуласы

                                                        (20)

мұнда ma – жылына арматуралық өнімді өндіру, т         

                                      =2,669·1106=2952 т                                 (21)

Са – жылына арматуралық бұйымдарды 1 м2 цех ауданына 2,3 т. тең. 
тастандылардың 6% есептегенде


          1.9.2 Бетон араластырғыш цехты жобалау


БАЦ жоғарыда орналасқан жабдықтарын қабылдау.  
- БАЦ(5-бөлім)құрылымы:	
- бункер асты;
- бункерлі;
- мөлшерлеу;
- араластырғыш;
- бетон араласпасын беру бөлімі.




 1 – дайын араласпаны беруге арналған воронка; 2 – бетонараластырғыш; 3 – жинағыш воронка; 4, 21, 22 – екі фракциялы цемент, толтырғыш, сұйықтықты арналған мөлшерлегіш; 5,– толтырғыштың шығынына арналған бункер; 6 – фильтр; 7 – мөлшерін көрсеткіш; 8 – желдеткіштер; 9 – құмның еркін түсіргіші; 10 – дірілдеткіш; 11 – айналымды воронка; 12 – екі жақты күйлеу; 13 – ленталы конвейер; 14 – өткізгіш ленталы конвейер; 15 – циклон; 16 –  цемент ұстағыш; 20 – аспирациялық жүйе.

2 - Сурет - Бетон араласпасын дайындаудың технологиялық тізбегі

1.9.3 Бетон араласпасын дайындау


Араластырғыш цехқа ықтиярсыз жұмыс қабылдаймыз, басқару тәсілі автоматталған.
Бір қоспаның ортақ көлемі

                                            (22)
мұндағы  Q – кәсіпорын өнімділігі;
                – бетон араласпасының жоғалу  коэффициенті;                        
                    – жылына жұмыс істеген тәулік саны;
                          – тәуліктік ауысым саны;
                           – ауысым уақытының ұзақтылығы, сағ;
                           – сағатына қоспаның нормативтік саны;
                           – сағаттық бетон араласпасының бірқалыпты емес берілу коэффициенті.
Ауыр бетон үшін





Екі араластырғыш қабылдаймыз.
Жүктеу бойынша араластырғыштың көлемі



мұндағы   – бір қоспаның ортақ көлемі;
                           – араластырғыштар саны;
                           – бетон араласпасының шығу коэффициенті, 



ORU MS 100/150S  типті екі бетон араластырғышты қабылдаймыз, мына техникалық анықтамаларымен:
Жүктеу сыйымдылығы  0,67 м3;
Дайын қоспа көлемі  0,07 м3;
Двигатель қуаттылығы  30 м3.

Цемент
Цементті сақтау және жинау арнайы силос түріндегі рельсалды қоймада жүргізеді.
Цемент қоймаға теміржол вагонының барлық түрімен (жабық, бункер түрінде, пневможүктемелі цемент арба) және өздігінен жүк түсіретін пневможүктемелі автоцемент арбаларында жеткізіледі.
Цементті түріне және маркасына байланысты екі силоста сақтайды. Цементті жатып қалуынан аулақ болу үшін әр мерзім сайын аэрациялық силосқа жібереді.
Толтырғыштар – қиыршық тас пен құм
Құм мен қиыршық тасты сақтау жабық эстакадты-жартыбункер типіндегі қоймада орындалады. 
Зауытқа түскен толтырғыштар арнайы қабылдағыш бункерға түсіріледі, осыдан майысқан ленталы транспортермен ленталы конвейрге жіберіліп, қиыршық тас пен құм тиісті қоймаға үлестіріледі.
Қоймада толтырғыштарды көлеміне және табиғи ылғалданған түріндегі массасына байланысты қабылданады.
Қажетті толтырғыштар көлемін транспорттың өлшеміне, ал масасын өлшегіш құралдар арқылы анықтайды. Қиыршық тастарды сақтау және жинау әр фракция үшін жүзеге асырылады. 
Толтырғыштар мен цементтің қоймаға сыйымдылығын мына формуламен анықтаймыз:     

                              (23)

мұндағы nа – араластырғыш саны;
                          Vа – араластырғыш көлемі;
                          б – бетон араласпасының шығу коэффициенті;
                          Qш – 1 м3 бетонға кететін материал шығыны, м3;
                          Зс – тәулігіне жұмыс жасағанына байланысты, зауыттық қоймадағы толтырғыштар мен цементтің қоры.
Цемент үшін 

Qсм = 480 кг/м3 = 0,35 м3/м3,
Зс = 10 тәулік.
Құм үшін 

Qсм = 533 кг/м3 = 0,5м3/м3,
Зс = 10 тәулік.

Қиыршық тас үшін

Qсм = 1375 кг/м3 = 0,95 м3/м3,
Зс =10 тәулік.

Vцем.қойм=20,3750,67300,358310 = 1266,3 м3.

Толтыру сыйымдылық  0,9  коэффициентін алғандағы

Vцем.қойм= 1266,3/0,9 = 1407 м3=1688 т.

2 силостық банка қабылдаймыз, әрқайсысының  сыйымдылығы 900 т.

Vқұм.қойм=20,3750,67300,58310=1809 м3,

Толтыру сыйымдылық  0,95  коэффициентін алғандағы 

Vқұм.қойм =1904,2 м3.

Vқ.т.қойм=20,3750,67300,958310 = 3437,1 м3,

Толтыру сыйымдылық  0,9  коэффициентін алғандағы 

Vқ.т.қойм= 3819 м3 .

5 - кесте - Шикізат материалын сақтауға арналған қойманың техникалық тізбегі

	Материал
	Қойма түрі
	Сыйымдылығы 
	Силос саны
	Жылдық жүк айналымы
	Аудан 
l×b, м

	Цемент
	Рельс алды, силосты
	1800 т
	2
	12000 т
	72х18

	Құм 
	Жабық штабельді жарты бункерлі
	3000 м3
	       -
	34000 м3
	

	Қиыршық тас
	
	4000 м3
	       -
	40000 м3
	



1.10 Толтырғыш сапасын бақылау


Жобамен өндірістік процесстің барлық кезеңдері мен бөлімшелеріндегі сапаны бақылау қарастырылған, кәсіпорынға түскен материалдан бастап, тұтынушыға жіберер алдында дайын өнім сапасын бақылауға дейін. Осыған сүйене отырып, өнім сапасын қамтамасыз ету үшін келесі шаралар ұсынылады:
- өндіріске түсетін материалдардың сапасын бақылау (цемент, толтыр-ғыш, арматуралық болат);
- бетон араласпасының құрамын таңдау;
- өнімнің жылу өңдеуінің технологиялық тәртібін зерттеу;
- сымның керілісін және армоқаңқаны жинауын бақылау;
- бетон араласпасының қалауын бақылау;
- пішіннің геометриялық өлшемін мерзімді бақылау;
- стандартқа сәйкес дайын өнімнің сапасын бақылау.
Арқалық СТ ҚР 937 сәйкес болуы керек, және конструкциялық және технологиялық құжат бойынша дайындалуы керек, конструкция, белгіленген тәртіпте бекітілген, өндірістік процесстердің тиісті барлық бөлімінен өтуі тиіс.
Арқалық мына мінездемелер үшін нағыз стандарт ұйымының талаптарын орындауы керек:
- бетонның беріктілік көрсеткішін;
- бетонның аязға төзімділігін;
- қорғаныстық қабатының қалыңдығына (бетон қабатынан арматураға дейінгі);
- арматуралық тор, қаңқа және кепілді бөлшектер, монтаждық ілгектерге арналған болат маркасы;
- беріктігіне, қаттылығына, кеуектілігіне. Арқалықтың беріктігі, қаттылы-ғы, кеуектілігі МЕСТ 8829-94 және жобалық құжаттаманың барлық талаптарын орындау керек.
Арқалықты жобалау параметрлерінің ауытқулары, құрылыс нормасы мен ережесінде көрсетілген мөлшерден аспауы керек. Арқалықтың жоғары жағында жарықшалар болмауы тиіс, отырудан басқа, қалыңдығы 0,1 мм артық емес және ұзындығы  15 мм артық емес.
Әр ақалықта көрсетілуі тиіс:
- кәсіпорынның белгісі – өндірушінің немесе оның қысқа атауы;
- арқалық маркасы және оның нөмірінің реті;
- ТКБ мөртаңбасы;
- өндірілген уақыты;
- арқалық массасы.
Бастапқы шикізат пен материалдың нормативтік құжат талаптарына сәйкестігі, сертификаттау және бақылау бөлімінің тексеріс кезінде анықталады.
Кіретін тексерістің әдістерін кәсіпорын өндіруші - технологиялық құжаттамада тағайындайды.
Сапаны бақылау ОТК жұмыскерлерімен барлық қажетті жабдықтармен және аспаптармен жасақталған зертханада жүргізіледі. Зертхана АБК орналасқан.
Дайын өнімнің сапасының талаптары, мемлекеттік стандартта көрсетілген нормалармен реттеледі.
МЕСТ 8267-93 «Құрылыс жұмысына арналған табиғи қиыршық тас»;
МЕСТ 8268-82 «Құрылыс жұмысына арналған қиыршық тас»;
МЕСТ 8736-93 «Құрылыс жұмысына арналған құм»;
Егер дайын өнім МЕСТ сәйкес болмаған жағдайда, белгіленген тәртіпте техникалық шарттар қабылданылып, қайтадан жасалынады.
Сапа көрсеткіші. Түйіршікті құрам материялдың түйіршіктерінің ірілік тобына, яғни класына байланысты бөлу. Материалды ситаға (яғни електен өткізу) себу, електің ойығының өлшемдері әр елек сайын азая береді.
Үлкен өлшемсіз құмның ірілік модулі, құмды себу есебі, 1,25; 0,63; 0,315; 0,14 мм ситадағы қалдықты толық қалдық мәні (масса бойынша пайызбен) деп алып, 100 ге бөлеміз.
Қиыршық тастардың ірілігіне байланысты мынадай фракцияларға бөлінеді: 5 тен 10 мм дейін немесе 3 тен 10 мм дейін, 10 нан 20 мм дейін, 20 дан 40 мм дейін, 40 тан 70 мм дейін.
Өндіруші мен тұтынушының келісімімен мынадай фракциялы қиыршық тасты шығарады 5 тен 20 мм дейін немесе  3 тен 20 мм дейін және 70 мм ірі, ал жолдарды өндіруге —фракциялары 10 нан 15 мм дейін, 15 тен 20 мм дейін және араласпа фракциялар үшін 5 тен 15 мм дейін, 5 (10) нан 40 мм дейін және 20 дан 70 мм дейін.
Қиыршық тастың түйіршіктерінің пластинкалық және ине тәріздес пішініне байланысты үш түрге бөлінеді: кубтық —  15дейін, жақсартылған —25 дейін және кәдімгі — 35%.дейін. Екі жақ келісімімен қиыршық тастың түйіршіктерінің пластинкалық және ине тәріздес пішінін 35% жоғары етіп шығарады.
Қиыршық таста түйіршіктің әлсіз жыныстары шектеледі: 1400, 1200, 1000 маркасы үшін — 5% дейін; 800, 600; 400 маркасы үшін — 10% дейін; 300 және 200 маркасы үшін – 15% дейін.
Қиыршық тастың сапасының ең бір басты сипаттамасы (0,05 мм кіші өлшемді) күлді және сазды бөлшектердің болуы, (1,25 мм) саз кесегі. Олар аз болған сайын, материалдың сапасы жоғарлайды. Күлді және сазды бөлшегі 1% аспауы керек, маркасы 600 ден 1200 дейіін және 200 ден 400 дейінгі шөгінді тау жыынысында 2 және 3%. Күлді және сазды бөлшектің құрамында саз мөлшері 0,25% аспауы керек. Қиыршық таста қоқысты қоспалар болмауы тиіс. 
Аязға төзімділік бойынша қиыршық тас маркалары: Мрз15, Мрз25, Мрз50, МрзЮО, Мрз150, Мрз200, МрзЗОО. Қиыршық тас маркасы тәжірибе кезіндегі суу және ысу циклының санына сәйкес келеді.

1.11 Штаттық ведомость


Қуаттылығы жылына  10000 м3/жыл болатын темірбетонды арқалықтарды ұзын стендтерде өндіретін зауыттың штаттық  ведомості (А қосымша)
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