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Тема: «Способы производства железобетонных изделий ».
    Проработать лекцию, выполнить схему, законспектировать в тетрадь.
    Фото работы прислать на почту.

Производство железобетонных изделий и конструкций осуществляется на конвейерных, полуконвейерных, поточно-агрегатных, кассетных и стендовых технологических линиях. 
Конвейерное и полуконвейерное производство является усовершенствованным видом поточно-агрегатного способа. При нем формы с изделиями перемещаются от одного поста к другому специальными транспортными средствами в принудительном ритме.
Конвейерные линии делятся: по характеру работы — на работы периодического и непрерывного действия; по способу транспортирования — с формами, передвигающимися по рельсам или роликам, и с формами, образуемыми непрерывной стальной лентой или составленными из ряда элементов и бортовой оснастки; по расположению тепловых агрегатов — параллельно конвейеру в вертикальной или горизонтальной плоскости, а также в створе формовочной части конвейера. Так, например, изготовление железобетонных многопустотных панелей перекрытий размером до  1,5 х 6,28 м может быть организовано на полуконвейерной линии, состоящей из отдельных постов (рис.) 
На посту распалубки роликового конвейера, куда поддон с панелью подается из камеры тепловой обработки, производятся обрезка напряженной арматуры, съем готовой панели мостовым краном, установка на стенд[image: image2]
Рис. Схема полуконвейерной линии для изготовления многопустотных панелей перекрытий:



1 — бетоноукладчик; 2 — формовочная машина; 3 — виброплощадка;
4 — бортоснастка; 5 — вибропригрузочный щит; 6 — самоходный портал;
7 — установка для электронагрева арматурных стержней; 8 — поддон;
Э — роликовый конвейер; 10 — мостовой кран; 11 — пакетировщик поддонов;12 — стенд для контроля и ремонта; 13 — площадка для выдержки изделий;14 — самоходная тележка; 15 — тележка-прицеп; 16 — площадка
для складирования арматуры; 17 — звукоизолирующий щит.

для контроля и ремонта, чистка и смазка поддона. Далее поддон приводом роликового конвейера подается на второй пост, на котором укладывается арматурная сетка и закладывется напряженная арматура, затем поддон передается на пост роликового конвейера, откуда он самоходным порталом снимается и переносится на виброплощадку поста формовки.  На поддон устанавливается бортовая оснастка, заводятся вкладыши и укладывается бетонная смесь с помощью бетоноукладчика, включается виброплощадка, и смесь уплотняется. Затем включаются вибровозбудители и из панели извлекаются вкладыши. Одновременно снимается виброщит, поддон с отформованной панелью переносится в камеру для тепловой обработки.
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