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Опалубне креслення

Схема армування

Напірна труба ТН 120-1

№

Зав. каф. Гоц. В. І.

Н 1 6

Опалубне креслення, схема

армування

Характеристика напірної

труби ТН 120-1

Найменування параметру
Одиниця

виміру
Значення

№

п. п.

Геометричні розміри

-довжина

-ширина

-висота

мм

мм

мм

1

2 Вид бетону важкий

5775

1660

1660

3 Клас бетону В В40

4 Об'єм бетону м3 1,98

5
Маса ненапружених

арматурних виробів
кг 28,0

6
Маса напружених

арматурних виробів
кг 245,2

7 Маса виробу т 4,95

Специфікація арматурних виробів

К13 каркас 1

Найменування арматурного

виробу
Кількість,

шт

Марка

арматурного

виробу

П3 повздовжня арматура 35

М1 закладна деталь 4
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Вибірка арматури

по довжині по масі

на вирібелемента
на виріб,

м

елемента,

мм

Загальна

маса

виробу
Кількість

Клас і

діаметрПозиція
№

п. п.

Специфікація арматури

Марка

виробу

1

2

3

К13

П3

М1

13

23

33

40

41

36

1

24

1

1

1

1

0,8 0,8

0,114

259,0
13,8

245,2

0,044
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0,05

0,8

0,044

0,02

0,05

245,2

5,21

125,3

1104,6

0,45

-

0,05

5208

5220

1104600

450

-

50

0,575

Гайка М16

Ø5 Вр-II

Ø6 В-II

20х0,7

25х5

Ø4 Вр-I

К13

Розподільча полоса, поз. 23
М1
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Вимоги до арматурної сталі

Вимоги до арматурної сталі для

армування усіх виробів труби ТН 120-1

Згідно ДСТУ Б В.2.5-48:2010  напірні труби армують поздовжньою напруженою

арматурою із дроту періодичного профілю класу Вр
-ІІ і спіральної напруженої арматури із

гладкого дроту класу В-ІІ, витки, що закріплюються в роздільних полосах із сталевої

холоднокатаної стрічки. Труби необхідно виготовляти згідно діючого стандарту і

технологічної документації, що затверджена в встановленому порядку по кресленнях.

Поздовжня арматура марки П3 повинна вирізатись відрізками, на кінцях яких після

встановлення втулок висаджують головки. Заготівельна довжина відрізків, розміри головок

та набір втулок повинні розраховуватися та прийматися відповідно до вимог ДБН А.3.1-7-96.

Спіральна арматура арматурного каркасу марки К-13 повинна бути

неперервною на всю довжину. Два витки спіральної арматури з двох кінців

каркасу і в місці переходу циліндричної частини в конічну повинні розміщуватись

щільно один до одного і зв'язуватись в'язальним дротом в 3-4 місцях, а кінці

арматури довжиною 400-500 мм повинні бути відігнуті під кутом 130-150° і

прикріплені до витків каркасу в'язальним дротом в 4-5 місцях.

Згідно ДСТУ ЕN 10270-1 дріт повинен виготовлятися з вуглецевої сталі

марок 65, 70, 75, 80, 85 за нормативно-технічною документацією відповідно до

вимог стандарту.

Дріт діаметром 6,0 мм і більше повинен витримувати випробування на згин

на 180°. При цьому ньому не має бути надривів і тріщин, видимих без

застосування збільшувальних засобів.

На поверхні дроту не повинно бути раковин, тріщин, розшарування та іржі.

Дріт повинен бути згорнутий у мотки непереплетеними рядами. Кожен моток має

складатися з одного відрізка. Маса мотка має бути не менше 100 кг для дроту

діаметром до 6,0 мм і не менше 120 кг для дроту діаметром 6,0 мм і більше.

Допускається до 10% мотків зниженої маси, але не менше ніж 30 кг. На вимогу

споживача дріт допускається виготовляти в прутках мірної довжини. Наявність

зварних з'єднань на готовому дроті не допускається.
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1 Встановлення арматурного
каркасу у напівформу

Встановлення другої
половинкиформи і з 'єднання їх

Встановлення торцевих
центрувальних кілець

Мостовий
кран

Кран . 4 роз .
Форм . 4 роз .

Професія ,
розряд

1

1

1

3,9

4

7

4
Протягування через
центрувальні кільця
повздовжньої арматури

Вручну Формувальник
4 роз . 1 10,5

22 24 25 26 27 323130292823

Tn=42,48 хв

5 Напруження стержневої
повздовжньої арматури

Таріровочний
ключ 1 17,08

Мостовий
кран

Кран . 4 роз .
Форм . 4 роз .

Мостовий
кран

Кран . 4 роз .
Форм . 4 роз .

Формувальник
4 роз .

3,9
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17,08

33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43

Кваліфікаційна робота бакалавра

ТБКВМ 41

Обгрунтувати технологічні і

організаційні рішення

виробництва залізобетонної

напірної труби ТН 120-1

Стадія Аркуш Аркушів

Зм. Кільк. Арк. Підпис Дата

Розробив:

Керівник:

Ткач В. О.

Константиновський О. П.

№

Зав. каф. Гоц. В. І.

Н 6 6

Тривалість процесу армування

труби та склад робітників

Тривалість армування напірної труби ТН 120-1 та

можливий склад робітників зайнятих на його виконанні

Технологічний процес армування труби

складається з ряду операцій, що виконують у

певній послідовності.

1. В підготовлену напівформу встановлення

спірального арматурного каркасу.

2. Встановлення другої половинки форми і

з'єднання компенсаційними муфтами.

3. Встановлення торцевих центрувальних

кілець.

4. Протягування через центрувальні кільця

повздовжньої арматури.

5. Напружування стержневої арматури за

допомогою тапіровочного ключа.

Поопераційна трудомісткість армування труби

Тривалість стадійного процесу армування труби
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Заповнювачі для бетону і

розрахунок складу бетонної суміші

Заповнювачі для бетону і розрахунок складу бетонної

суміші для виробництва напірної труби ТН 120-1

Заповнювачі для бетону

В якості крупного запонювача приймаємо

гранітний щебіль:

· максимальна крупність заповнювача Dmax
= 20 мм;

· мінімальна допустима міцність породи

заповнювача 1200 кг/см
2
;

· марка за подрібнюваністю матеріалу -

Др8;

· Забруднення не більше 1% за масою

(пилуваті і глинясті частинки);

· Вміст зерен слабких порід не більше 5%;

· Вміст пластинчастих і голкоподібних - не

більше 35% за масою;

Властивості і показники крупного

заповнювача відповідають вимогам ДСТУ Б

В.2.7-75-98 «Щебінь та гравій щільні природні

для будівельних виробів. Технічні умови».

В якості дрібного заповнювача приймаємо

кварцовий пісок річковий:

· Крупность МК
 - 1,5….2,0;

· Вміст пилуватих та глинистих часток не

більше 2 %.

Властивості і показники дрібного

заповнювача відповідають вимогам державного

стандарту ДСТУ Б В.2.7-32-95 «Пісок щільний

природний для будівельних виробів і матеріалів».

В якості сировинних матеріалів приймаємо ПЦ ІІ/Б-Ш-500.

Цемент має Нг=0,26; =3100 кг/м
3
; =1200 кг/м

3
.

Гранітний щебінь високої якості із щ=2,5 г/см
3
; щ=1350 кг/м

3
.

Пісок використовується з М
кр

=2,0; =2,65г/см
3
; =1550 кг/м

3
.

Марка суміші за жорсткістю - Ж2.

Розрахунок складу бетонної суміші
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Стадійні процеси формування і

теплової обробки

Стадійні процеси формування і теплової

обробки для напірної труби ТН120-1

Габарити виробів:

- діаметр виробу, мм - 500...900.

- максимальна довжина, м - 5,2.

Частота обертання форми, об/хв:

- розподільча - 90...150.

- робоча - 260...570.

Способи формування

Габарити виробів:

- діаметр виробу, мм - 500...1600.

- максимальна довжина, м - 6.

Тривалість розподілення, хв - 10...20.

Тривалість ущільнення, хв - 15...25.

Частота коливань, Гц - 75...100.

1) Методом центрифугування виготовляється

залізобетонна безнапірна труба;

2) На затверділу безнапірну

залізобетонну трубу, що виконує в даному випадку

роль осердя, навивається спіральна напружена

арматура;

3) Спіральна арматура покривається

захисним шаром завтовшки 20 мм. із щільного та

міцного дрібнозернистого бетону.

Триступеневий спосіб

Формування здійснюють у вертикально

встановленій формі, яка є основним

формувальним агрегатом і складається

із зовнішнього кожуха та внутрішнього

осердя з гумовим чохлом

Формування віброгідропресуванням

Технічні показники способів термообробки

залізобетонних віброгідропресованих труб
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Розрахунок довжини попередньо

напружених стержнів

Розрахунок довжини заготовки повздовжніх

попередньо напружених стержнів труби ТН 120-1

Довжину напружуваних елементів при механічному

напруженні визначають відповідно до розрахункової схеми
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