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дающий сигнал. Далее смесь удаляется с желобчатого барабана при помо-
щи приспособления для разрушения испытанного образца.

Недостатком данной установки является то, что контроль осуществля-
ется только по одному параметру - уплотняемости.

Наиболее близким к разработанной установке является устройство 
для автоматического контроля физико-механических свойств смесей, со-
держащее бункер для подачи смеси, желобчатый барабан, механизм фор-
мирования образца с уплотняющим катком, блок датчиков определения 
физико-механических свойств, приспособление для разрушения образца и
приспособление для очистки внутренней поверхности барабана, основа-
ние. Кроме того, блок датчиков определения физико-механических свойств 
содержит датчик сырой прочности, датчик влажности, датчик газопрони-
цаемости и снабжен механизмом возвратно-поступательного перемещения 
для периодического контакта с исследуемым образцом (А.с. 352173 
СССР).   

Недостатком устройства является низкая точность получаемых дан-
ных, так как датчики испытания совершают возвратно-поступательное пе-
ремещение для периодического контакта с исследуемым образцом, а также 
прототип не позволяет измерять такие физико-механические свойства, как 
уплотняемость и прочность на срез.

Задачей устройства является определение таких физико-механических 
свойств формовочных смесей, как уплотняемость и прочность на срез, и
повышение точности получаемых данных за счет непрерывности контроля.

Разработанная установка для контроля физико-механических свойств 
песчано-глинистых формовочных смесей содержит бункер для подачи 
смеси, желобчатый барабан, механизм формирования образца с уплот-
няющим катком, приспособление для разрушения испытательного образца,
приспособление для очистки формообразующей поверхности от остатков 
формовочной смеси, основание. Причем устройство дополнительно со-
держит датчик малых перемещений, соединенный с уплотняющим катком;
узел испытания образца на срез, состоящий из ножа, закрепленного на ос-
новании и соединенного с датчиком силы.

Использование данной установки в системе смесеприготовления по-
зволяет исключить субъективность оценок физико-механических свойств 
формовочных смесей, существующих при контроле в экспресс-
лабораториях, повысить точность измеряемых параметров вследствие не-
прерывного контроля физико-механических свойств смеси, а также опера-
тивно управлять процессом смесеприготовления в реальном масштабе 
времени, что, в совокупности, позволит улучшить качество изготавливае-
мых отливок.
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Одним из важнейших критериев оценки проектов возведения и ре-
компонации зданий и сооружений является технологичность их реализа-
ции. До 60 % затрат на возведение зависит от технологичности проектных 
решений.

Разработка методов комплексной оценки строительной технологично-
сти проектов основывается на исследовании взаимосвязи четырех подсис-
тем: объемно-планировочных решений, организации производства, конст-
руктивных решений и технологии производства. Показатели технологич-
ности каждой подсистемы свертываются в четыре целевые функции.

Объемно-планировочные решения описываются целевой функцией,
соответствующей максимальной концентрации общего объема проекти-
руемого здания при условии наиболее равномерного размещения различ-
ных конструкций с наименьшим объемом и числом видов.

Организация производства описывается целевой функцией, соответ-
ствующей полному использованию средств производства при наиболее 
длительном и непрерывном выполнении процессов в фиксированном сроке 
строительства.

Конструктивным решениям соответствует целевая функция, характе-
ризующая максимальную однородность и заводскую готовность конструк-
ций при минимальной стоимости производства.

Оптимальные (рациональные) значения целевых функций определя-
ются исходя из экономической целесообразности оцениваемых вариантов 
проектных решений по отдельным подсистемам. Рациональным будет ва-
риант объемно-планировочных с минимальными затратами на его реализа-
цию. Наиболее целесообразными признаются варианты конструктивных 
решений с минимальной трудоемкостью их осуществления. Выбор наи-
лучшего варианта технологии осуществляется по критерию максимального 
использования интенсивности производственных процессов при мини-
мальной стоимости производства. Оптимальной организации производства 
будет соответствовать минимум суммарных затрат.

Анализ литературных источников показал, что несмотря на большое 
количество исследований, выполненных в области технологичности про-
ектных решений зданий и сооружений, в настоящее время практически от-
сутствуют научно обоснованные методы формирования и обоснования не-
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обходимого и достаточного состава показателей такой оценки, методоло-
гическое единство в подходах к оценке технологичности.

Повышение проектной технологичности может достигаться только в
процессе вариантного проектирования путем выбора из нескольких вари-
антов такого, удельная реализация которого будет наименьшей.

Внедрение научно-технического прогресса в строительное и ремонт-
но-строительное производство в большей степени обуславливается про-
грессивностью и новизной технических решений, принимаемых в процессе 
проектирования. Данному вопросу надлежит уделять самое пристальное 
внимание особенно при вариантном проектировании, дающем возмож-
ность сопоставления новых проектных решений с традиционными, содер-
жащимися в типовых проектах, в проектах-аналогах, альтернативных ва-
риантах проектных решений.

В результате разработки новых проектных решений получение эффек-
та достигается только при рациональном и эффективном использовании 
всех видов ресурсов на всех стадиях строительного или ремонтно-
строительного производства. Поэтому уж при разработке проектных реше-
ний необходимо уделять максимальное внимание комплексной оценке ре-
шений с учетом их технологичности, иными словами, обоснованию и вы-
бору наиболее прогрессивных и эффективных методов производства работ,
обеспечивающих снижение затрат по сравнению с другими вариантами 
решений. При таком подходе эффективность любого варианта принимае-
мого решения сопоставляется с эффективностью аналогичных по своему 
функциональному назначению технических решений, являющихся наибо-
лее прогрессивными из числа ранее разработанных или полученных в ре-
зультате проработки нескольких вариантов в процессе вариантного проек-
тирования.

Своевременная и высококвалифицированная оценка технологичности 
проектных решений при вариантном проектировании зданий позволяет в
процессе работы над проектно-сметной документацией осуществлять вы-
бор рациональных вариантов из нескольких возможных, направив усилия 
разработчиков на доведение до завершения именно этих вариантов. По 
отобранному таким образом варианту, признанному наиболее рациональ-
ным, разрабатывается проектно-сметная документация, осуществляется 
дискретный выбор и оптимизация вариантов технологии и организации 
производства работ. Необходимо отметить, что при выборе оптимальных 
значений параметров технических и технологических решений в процессе 
вариантного проектирования большую роль играет правильное построе-
ние оптимизационных моделей для определения наиболее рациональных 
вариантов проектных решений.

Таким образом, можно сделать вывод, что повышение проектной тех-
нологичности и как следствие строительной технологичности достижимо 
только в условиях вариантного проектирования зданий.
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Разработанная установка относится к области литейного производст-
ва, в частности к установкам для контроля физико-механических свойств 
формовочных смесей.

Известна установка для автоматического контроля свойств формовоч-
ных смесей (А.с. 1458062 СССР), содержащая бункер для подачи смеси,
желобчатый барабан, блок датчиков определения физико-механических 
свойств, приспособление для разрушения испытательного образца и при-
способление для очистки желобчатого барабана от остатков формовочной 
смеси, кроме того, механизм формирования образца выполнен в виде уп-
лотняющего устройства с прессовой колодкой и ножами-отсекателями.
Формовочная смесь поступает из бункера на движущийся в течение задан-
ного времени барабан. По окончании перемещения, прессовая колодка со 
смонтированными на ней ножами-отсекателями, опускается на формовоч-
ную смесь, происходит изготовление образца. При дальнейшем движении 
образцов по конвейеру, они поступают под плиту, на которой установлены 
датчики контроля смеси, с помощью которых, при опускании плиты на об-
разец, производится контроль физико-механических свойств смеси. После 
этого смесь с конвейера удаляется приспособлениями.

Недостаток этой установки заключается в том, что она не обеспечива-
ет непрерывность контроля, так как измерение свойств осуществляется 
только у отдельно изготовленных образцов.

Известна также установка для контроля уплотняемости формовочных 
смесей (пат. JP59166342 Япония), содержащая дозирующий бункер, меха-
низм формирования образца с уплотняющим катком, желобчатый барабан 
и приспособление для разрушения испытанного образца и очистки желоб-
чатого барабана от остатков формовочной смеси. Формовочная смесь из 
дозирующего бункера поступает в желобчатый барабан, где уплотняется 
катком механизма формирования образца. Мерой уплотняемости служит 
положение катка, нажимающего на смесь с определенной силой. Уплот-
няемость можно измерять с помощью стрелки, прикрепленной к рычагу, и
неподвижной шкалы, может быть также использован линейный дифферен-
циальный регулируемый трансформатор, присоединенный к рычагу и вы-




