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Обратная связь: nata.markelycheva@yandex.гu
ТС – 3    МДК 02.01.
Практическая работа № 20.
Тема: «Схема оборудования при производстве  железобетонных изделий агрегатно- поточным способом ».
Цель: Построить схему агрегатно – поточного способа производства, описать принцип работы.
Ход работы:
  Агрегатно-поточный способ изготовления конструкций характеризуется расчленением технологического процесса на отдельные операции или их группы, выполнением нескольких разнотипных операций на универсальных агрегатах, наличием свободного ритма в потоке, перемещением изделия от поста к посту (рис. 3.1).
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      Формы и изделия переходят от поста к посту с произвольным интервалом, зависящим от длительности операции на данном рабочем месте, которая может колебаться от нескольких минут например, смазка форм) до нескольких часов (пост твердения сформованных изделий). 
     Агрегатно-поточный способ отличается также тем, что формы и изделия останавливаются не на всех постах поточной линии, а лишь на тех, которые необходимы для данного случая. Агрегатно-поточный способ органзации производства характеризуется возможностью закрепления за одной поточной линией изделий, различных не только по своим типоразмерам, но и по	 конструкции. Эта возможность создается наличием на поточной линии универсального оборудования.
  Межоперационная передача изделий на таких линиях осуществляется подъемно-транспортными и транспортными средствами. Для ускоренного твердения бетона при агрегатно-поточном способе обычно применяются камеры периодического и непрерывного действия.
  Небольшой объем каждой секции камеры позволяет затрачивать минимум времени на загрузку и выгрузку изделий, а большое число таких секций создает условия для непрерывной подачи отформованного изделия в камеру твердения.
   Агрегатно-поточная технология отличается большой гибкостью и маневренностью в использовании технологического и транспортного оборудования, в режиме тепловой обработки, что важно при выпуске изделий большой номенклатуры.
 В состав технологической линии входят: формовочный агрегат с бетоноукладчиком, установка для заготовки и электрического нагрева или механического натяжения арматуры, формоукладчик, камеры твердения, участки распалубки, остывания изделий, их доводки или отделки, технического контроля; пост чистки и смазки форм; площадки под текущий запас арматуры, закладных деталей, утеплителя, складирования резервных форм, их оснастки и текущего ремонта, а также стенд для испытания готовых изделий.
  На агрегатно-поточных линиях изготавливают сваи, ригели. фундаментные блоки, безнапорные трубы, многопустотные панели, однопустотные опоры и сваи, которые формуют на виброплощадке в одиночных формах с пустотообразователями без вибромеханизмов; многопустотные панели формуют также на постах с использованием пустотообразователей, оснащенных вибромеханизмами, напорные и безнапорные трубы — на роликовых и роликовых и ременных цертрифугах в разъемных и неразъемных формах, пустотелые колонны, стоки, опоры ЛЭП : освещения; на специальном оборудовании для виброгидропрессования формируют напорные трубы. Наружные стеновые панели, экраны лоджий и лестничные марши формуют на ударном  столе в стальных и неметаллических формах; блок комнаты и санитарно-технические кабины формуют в специальных агрегатах и при помощи вакуумной технологии.



24.04.20.
Обратная связь: nata.markelycheva@yandex.гu
ТС – 3    МДК 02.01.
Практическая работа № 21.
Тема: «Схема оборудования при производстве  железобетонных изделий конвейерным способом ».
Цель: Построить схему конвейерного способа производства, описать принцип работы.
Ход работы:
Конвейерный способ характеризуется следующими признаками: максимальное расчленение технологического процесса на операции, выполняемые на отдельных рабочих постах, перемещение форм и изделий от поста к посту с регламентированным ритмом.
     Изделия в процессе обработки передаются конвейерным  устройством пульсирующего действия автоматически; при этом создаются условия более полной синхронизации. Конвейерный метод организации производства характеризуется принудительным ритмом, т. е. перемещение формуемых изделий осуществляется в строгой последовательности через одни и те же формовочные посты, с определенной заданной скоростью передвижения. Это требует в качестве важнейшего условия комплексную механизацию операции с применением автоматического технологического оборудования. Обычно для межоперационного транспорта применяют механизированные транспортные средства линейного типа — тележечные конвейеры, состоящие из определенного числа поддонов-тележек, которые перемешаются тяговой цепью по рельсовым путям.
  Параллельно линии формования, но обычно в обратном направлении осуществляется термовлажностная обработка изделий.
  В зависимости от вида устройства для тепловой обработка изделий конвейерные линии выполняют с камерами многоярусного, щелевого и ямного типов, а также с пакетирующими устройствами для бескамерной тепловой обработки изделий в термоформах. Линии также могут различаться в зависимости я формовочного оборудования. Как правило, каждая конвейерная линия специализируется на выпуске одного вида изделия.
  Конвейерный метод производства железобетонных изделий позволяет добиться комплексной механизации и автоматизации технологических процессов изготовления изделий, значительного повышения производительности труда и увеличения выпуск  готовой продукции при наиболее полном и эффективном использовании технологического оборудования. Применение этого метода рационально при массовом выпуске изделий по ограниченной номенклатуре с минимальным числом типоразмеров.
Конвейерным способом изготавливают главным образом  стеновые панели.
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1 — пост продольного натяжения арматуры; 2 — ременные центрифуги; 

3 — ленточные питатели; 4 — пост пропаривания; 5 — пост распалубки, чистки, смазки и сборки форм; 6 — ванна для твердения железобетонных сердечников; 7 — промежуточный склад железобетонных сердечников; 
8 — арматурно-навивочный станок; 9 — станок для нанесения защитного слоя; 10 — камера ТВО защитного слоя; 11 — установка для испытания труб; 12 — растворосмеситель; 13 — склад готовой продукции.
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