6. ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА №6
ЗАГОТОВИТЕЛЬНЫЕ ПРЕДПРИЯТИЯ
Время проведения работы - 2 часа 

Основные вопросы:
1. Место ЦЗМ в строительном производстве.
2. Назначение ЦЗМ. Типы заготовительных организаций по объему выполняемых работ.
3. Схема технологических линий заготовительных организаций.
4. Расчет радиуса обслуживания.
5. Расчет количества станков.
6. Расчет площади цехов ЦЗЗ.
7. Эскиз (не масштабный) плана завода.
6.1. Место ЦЗМ в строительном производстве

Технологический процесс выполнения работ санитарно-технической системы состоит из двух самостоятельных этапов: заготовительного и сборочного.
Индустриализация санитарно–технических работ заключается в отделении заготовительных работ от сборочных; в концентрации заготовительных работ центральных (ЦЗМ) или участковых (УЗМ) заготовительных мастерских, где детали, заготовленные с максимальной механизацией, собираются в укрупненные узлы, и в превращении монтажных работ на объекте в сборку систем из заготовленных в ЦЗМ или УЗМ узлов. Детали санитарно–технических узлов должны изготавливаться на основании натуральных замеров или монтажных чертежей. Этот метод является индустриальным и имеет следующие положительные характеристики:

· производство заготовок в ЦЗМ имеет возможность:

а) механизировать основные процессы, а следовательно, освободить большое число рабочих на монтажной площадке и снизить стоимость изготовленных изделий;

б) перевести значительное число рабочих с объектов в ЦЗМ и тем самым создать им условия труда, аналогичные заводским, что способствует повышению производительности труда;
в) максимально снизить потери расходуемых материалов;

г) внедрить в производство монтажных работ основной принцип индустриальности – принцип сборности.
· снижаются сроки монтажных работ при одновременном повышении их качества;
· сокращается потребность в квалифицированной рабочей силе, так как выполнение отдельных операций в ЦЗМ может быть поручено менее квалификационным рабочим;
· повышается производительность труда, т.е. больше выпускаемой продукции приходится на одного рабочего в единицу времени.

6.2. Типы заготовительных предприятий

В зависимости от мощности и масштаба деятельности различают следующие заготовительные предприятия, приведенные в табл. 6.1.
Таблица 6.1
Типы заготовленных предприятий
	№ п/п
	Обозначение
	Наименование
	Годовая программа, млн руб/год

	1
	ЦЗЗ
	Центральные заготовительные заводы – самостоятельные производственные предприятия, работают по заказам монтажных управлений, имеют самостоятельный промышленный баланс (рис.6.1, 6.2)
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	2
	ЦЗМ
	Центральные заготовительные мастерские входят в состав монтажного управления и обслуживают весь район его деятельности. Состоят на строительном балансе монтажной организации и могут иметь самостоятельный промышленный баланс (рис 6.3, 6.4)
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	3
	УЗМ
	Участковые заготовительные мастерские. Создаются при отдельных от монтажного управления участках (временное предприятие).
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	4
	ПМ
	Построечные мастерские – обслуживают отдельные объекты строительства и являются в основном сборочными цехами, где производится частичная доделка и сборка узлов, заготовленных в ЦЗМ.
	На балансе объекта
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Рис. 6.1. Генеральный план заготовительного завода:

1 – котельно-сварочный цех; 2 – трубосварочный цех; 3 – крановая эстакада; 4 – трубозаготовительный цех; 5 – склад трубных заготовок; 6 – жестяницкий цех; 7 – слесарно-механический корпус; 8 – лаборатория; 9 – проходная; 10 – заводоуправление; 11 – крановая эстакада; 12 – трубогибочная площадка
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Рис. 6.2. План расстановки оборудования жестяницкого цеха завода санитарно – технических заготовок:

Участки: I – слесарный; II – заготовительный; III – сварных воздуховодов; IV – окраски; V – воздуховодов из винипласта; VI – воздуховодов из кровельной стали; VII – склад.

1 – стеллаж для угловой и полосовой стали; 2 – станок для гнутья круглых фланцев; 3 – пост для газовой резки; 4 – сварочный трансформатор; 5 – вертикально - сверлильный станок; 10 – верстак слесарный; 11 – верстак разметочный; 12 и 14 – гильотинные ножницы; 13 и 15 – вибрационные ножницы; 16 – машина для электроконтактной сварки; 17 – фальцепрокатный станок; 18 – фальцеосадачный станок; 19 – высеченное приспособление; 20 – вальцы трехвалковые; 21 – кромкогибочный станок; 22 – обдирочно-шлифовальный станок; 23 – верстак; 24 – стенд для контроля; 25 – сварочный трансформатор; 26 – сварочная машина; 27 – плита для правки; 28 – верстак; 29 – трехсторонняя зигмашина; 30 – приводная зигмашина; 31 – вальцовка; 32 – фальцепрокатный станок; 33 – рельс; 34 – кромкогибочный станок; 35 – фальцеосадочный станок; 36 – машина для электроконтактной сварки; 37 – зигмашина; 38 – стенд для контроля; 39 – верстак; 40 – станок для гофрировки отводов; 41 – сушильная камера; 42 – ванна; 43 – верстак для окраски; 44 – краскомешалка; 45 – красконагнетательный бак; 46 – бак для окраски; 47 – стенд для окраски; 48 – цепной конвейер; 49 – распылительная кабина; 50 – сушильная камера
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Рис. 6.3. Центральные заготовительные мастерские:

1 – слесарно-механический цех; 2 – инструментальная; 3 – вентиляционно–заготовительный цех;

5 – трубозаготовительный цех; 6 – отделение чугунных канализационных узлов; 7 – отделение группировки радиаторов; 8 – кузнечное отделение; 9 – место для хранения металла



































Рис. 6.4. Схема заготовительного производства

6.3. Расчет радиуса обслуживания
Время проведения – 0,25 часа

Расчет радиуса обслуживания предусматривает расчеты радиуса обслуживания R, км по вариантам (практически приемлемой дальности перевозки для автотранспорта = 210км, для железнодорожного транспорта = 800км). И необходимого количества станков G. Этим расчетом обосновывается целесообразность организации предприятий центрально – заготовительных заводов (ЦЗЗ). Исходные данные для расчета по вариантам представлены в табл. 6.2.
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где R – радиус обслуживания, км.
Исходные данные для расчета R по вариантам представлены в табл. 6.1.
С – стоимость единицы продукции, изготовленной в приобъектной мастерской и установленной на место, руб.

СЗ – стоимость единицы той же продукции, изготовленной на заготовительном предприятии, руб.

СПР – стоимость погрузки и разгрузки заводской продукции, руб.

СТ – стоимость перевозки единицы заводской продукции от предприятия до объекта, руб. на т/км

После получения результата величины экономически целесообразного радиуса обслуживания студент должен сопоставить с заданным по варианту расстоянием L км и сделать вывод об экономической выгодности (полезности) развития ЦЗЗ.
6.4. Расчет количества станков
Время проведения – 0,25 часа

Необходимое количество станков определяется по формуле:
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Исходные данные для расчета G по вариантам представлены в табл. 6.2.
где Р – коэффициент резерва, устанавливаемый в зависимости от конкретных условий проектирования;

А – количество однотипных операций по заводу в год;
а – норма времени на каждую операцию, зависящая от диаметра труб;

n – годовой фонд времени работы станка при 8 – часовом рабочем дне и 2-х выходных днях в неделю, с учетом потери времени в размере 4% на простои станка по различным причинам (n = 1788)ч;

К – коэффициент, учитывающий перевыполнение нормативной выработки за счет применения более совершенной технологии и оборудования.

6.5. Расчет площади цехов ЦЗЗ
Время проведения – 1 час

Расчет количества станков G по формуле (6.2) дает необходимую информацию для расчета площади цехов ЦЗЗ по формуле 6.3.

Площадь цехов ЦЗЗ определяется по формуле:


F = F1 + F2 + F3, м2,
(6.3)
где F1 – площадь проекции всего оборудования, включая конвейер и сборочные площадки, м2;

F2 – площадь необходимая для маневрирования деталей во времени их обработки на станках, равная 0,5 F1, м2;

F3 – площадь, необходимая для проходов и проезда межцехового транспорта, м2;


F3 = 0,5(F1 + F2), м2
(6.4)

F1 = G*6, м2
(6.5)

где G – количество станков, определяемое по формуле (6.2);

6 – площадь одного станка, включая конвейер и сборочные площадки, м2.

Таблица 6.2
Исходные данные для расчета R (радиуса обслуживания)

(примечание:  стоимости С, Сз, Спр, Ст – условные)
	№ варианта
	С, руб.
	Сз, руб.
	Спр, руб.
	L, км
	Ст, руб.т/км

	1
	15870
	14674
	138
	150
	4,6

	2
	15046
	13850
	110
	210
	5,8

	3
	15580
	14380
	98
	260
	6,3

	4
	16170
	15020
	170
	130
	2,6

	5
	15176
	13980
	120
	145
	3,8

	6
	15635
	14385
	160
	960
	3,9

	7
	14505
	13670
	100
	180
	2,9

	8
	15456
	14260
	85
	90
	2,5

	9
	15546
	14390
	130
	430
	8,6

	10
	16300
	15000
	105
	280
	9,0

	11
	15180
	13950
	119
	210
	9,10

	12
	14545
	13350
	126
	850
	5,8

	13
	15390
	14230
	148
	120
	4,6

	14
	15788
	14590
	163
	50
	4,3

	15
	16050
	15050
	108
	190
	4,8

	16
	16337
	15150
	175
	200
	5,5

	17
	15870
	14674
	185
	205
	5,0


Таблица 6.3
Исходные данные для расчета количества станков.
	№ варианта
	Р, коэф. резерва
	Кол-во однотипных операций по заводу в год
	Норма времени на каждую операцию в час
	n, час
	К коэф. перевыполнения

	
	
	А1
	А2
	А3
	α1
	α 2
	α 3
	
	

	1
	1,0
	9933
	28168
	51711
	0,3
	0,2
	0,10
	1788
	1,0

	2
	1,3
	20551
	33333
	46636
	0,29
	0,21
	0,11
	1788
	1,1

	3
	1,25
	23655
	38245
	49331
	0,11
	0,22
	0,13
	1788
	1,12

	4
	1,26
	30011
	41263
	58111
	0,25
	0,24
	0,12
	1788
	1,14

	5
	1,11
	35181
	44681
	21363
	0,31
	0,23
	0,14
	1788
	1,15

	6
	1,12
	40121
	49268
	65891
	0,18
	0,26
	0,14
	1788
	1,17

	7
	1,13
	43288
	56482
	38111
	0,38
	0,31
	0,14
	1788
	1,18

	8
	1,14
	48111
	63886
	11998
	0,56
	0,11
	0,12
	1788
	1,19

	9
	1,15
	52166
	69158
	35115
	0,48
	0,16
	0,14
	1788
	1,20

	10
	1,16
	58361
	74261
	17662
	0,6
	0,18
	0,09
	1788
	1,21

	11
	1,17
	63485
	79622
	22441
	0,61
	0,31
	0,06
	1788
	1,22

	12
	1,18
	66341
	83111
	15651
	0,18
	0,42
	0,13
	1788
	1,23

	13
	1,19
	69458
	85432
	44286
	0,31
	0,19
	0,08
	1788
	1,24

	14
	1,20
	70386
	89381
	31301
	0,17
	0,20
	0,25
	1788
	1,25

	15
	1,25
	75093
	90505
	18921
	0,15
	0,18
	0,30
	1788
	1,26

	16
	1,26
	83195
	101603
	23061
	0,14
	0,19
	0,32
	1788
	1,27

	17
	1,27
	92635
	122702
	25368
	0,16
	0,21
	0,31
	1788
	1,28


Окончание практической работы заключается в разработке плана (не масштабный, эскизный вариант) цеха размещения станков.

Кратность пролета цеха следует принимать 6 м.

Ширина плана завода определяется количеством пролетов Zш, принимаемая по конструктивным соображениям.

Длина плана завода Lзав. определяется по формуле (6.6)
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Длина завода Lзав. должна быть кратна 6м. Для необходимости выполнения этого условия величину Lзав. Полученную по формуле (6.6), увеличить до необходимых размеров. Тогда Lзав. Определяется по формуле (6.7).

Lзав. = 6Zдл.
 (6.7)

где Zдл. – количество пролетов по длине;
6 – ширина пролета 6м.

6.6. Эскиз (не масштабный) плана завода

Для примера на  рис. 6.5 показан план завода, состоящий из двух пролетов по ширине Zш.= 2 и пяти пролетов по длине Zдл. = 5.

Рис. 6.5. План завода длиной 30 м и шириной 12 м 
Материальные склады
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