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Транспортно-технологічні схеми вироблення арматурних елементів

 К3; К7  К12
 П5

Зав.кафедри Гоц В.І.



Арк. № документа Підпис Дата

Розробив

Перевірив

Т.Контр.

Аркуш

Бойко К.С.

гр. ТБКВМ-41

КНУБА

Майстренко А.А.

Аркушів

4 6

Кваліфікаційна робота бакалавра

Обгрун.технолог. і

організац. рішен. в-цтва

зовн. стін. пан. Н51-2

Обладнання для виготовлення

арматурних вирбів

Стадія

Правильно-відрізний верстат

Зварювальна установка
Станок для гнуття

Правильно-відрізний станок ІАО-35Е
1 - станина; 2 - вертикальний ролико-правильний механізм; 3 - механізм
подачі передній; 4 - механізм подачі задній; 5 - правильний барабан;
6 - привод правильного барабана; 7 - гільйотина; 8 -- приймальний
лоток; 9 -- пульт управління

Машина МТ-1203:

1 - корпус; 2 - зварювальний трансформатор;
3-перемикач ступенів;

4 - контактор тиристорного 4; 5 -
регулятор циклу зварювання; 6 -
струмовідводи верхнього і нижнього привода
зварного зусилля; 7 - електропневматичний
клапан (закріплений у верхній площині
пневмоциліндра) ;8 - мастилорозподільник
(закріплений разом з 7) ;  9 - регулятор
тиску повітря; 10 - кран управління
(закріплений на боковій поверхні корпусу) ; 11
- автоматичний вимикач (встановлений на
задній стінці корпуса) ; 12 - переносна

педальна кнопка;
Верхній струмопідвід складається з

контактної колодки - 13; гнучкої шини - 14 і
контактного конуса - 15; в якому
закріплюється електродотримач - 16. Нижній
струмопідвід складається з кронштейна - 17
і кришки - 18; з`єднання яких утворює гніздо,
в яке вставлений хобот - 19 з закріпленим

на ньому електродотримачем - 20.

Універсальний станок для
гнуття арматурних прутків:

1 - зварна рама; 2 -
черв'ячний редуктор; 3 -
диск; 4 - палець для
гнуття; 5 - центральний
палець; 6 опорний палець; 7
- шестерні; 8 -
клино-пасова передача; 9 -
електродвигун; 10 -
арматурний пруток; 11, 13 -
кінцеві вимикачі; 12, 16 -
командні кулачки; 14 -
бруски з отворами; 15 -

ролики.

Зав.кафедри Гоц В.І.

Параметри обладнання для виготовлення

арматурних елементів
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Розрахунок складу бетонної суміші

Конвеєрний спосіб виробництва виготовлення зовнішньої стінової панелі Н 51-2
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Організація виробництва арматурних елементів зовнішньої стінової панелі Н 51-2

Поопераційна трудомісткість процесу виготовлення арматурних елементів для зовнішньої стінової панелі Н 51-2
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Тривалість постів виготовлення арматурних елементів

Тп=2,56

Тп=4,59 Тп=2,997
Кількість робітників на постах

виготовлення арматурних елементів

Висновок: максимальна тривалість процесу виготовлення арматурних

елементів складає 4,59 хв, кількість робітників бригади становить 3

людини з професією і кваліфікацією армувальник 4-го розряду.

Σ= 2,56

Пост виг. елементів для карк. К3 або К7 Пост виг. елементів для карк. К12 Пост виг. елементів для карк. П5

Σ= 4,59 Σ= 2,997

Гоц В.І.
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Армувальник 4-го розряду

4,59
1

Зайнятість робітників Армувальник 4-го розряду

Зайнятість робітників
Армувальник 4-го розряду

1

1

2,997

2,56


	Sheets and Views
	Model

	Sheets and Views
	Model

	Sheets and Views
	Model

	Sheets and Views
	Model

	Sheets and Views
	Model

	Sheets and Views
	Model


