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241Затвор ВхН=1.4 х 1.4м

279-9ХО-01.00.00СБ
279-9ХО-02.00.00СБ
279-9ХО-03.00.00ГЧ

655

3

ГОСТ5264-80-Н1-    6

  Установочный чертёж
мехоборудования

0.00

0.00

0.00

                                                             Примечание:
    Проектом предусматривается полная замена существующих закладных
    частей  и  мехоборудования.
    Порядок демонтажа:
1. Отсоединяется грузовой винт подъемника от затвора.
2. Отсоединятся подъемник от марки Р.
3. Демонтируется подъемник.
4. Автокраном демотируется затвор.
5. Вырубается закладные части марки С,З,Д от бетона. Размер вырубки бетона
    показана  на установочном чертеже закладных  частей. Бетон вырубается
    до оголения арматуры и  забиваются штыри на каждом метре диаметр
    арматуры Ø14.
6. Перед монтажом новых закладных марок С,З,Д, поверхность старого бетона
    обрабатывается двухкомпонентным  клеем на основе эпоксидной смолы марки
    CONCRESIVE® 1420  толщиной не менее 1,5мм.
7. Ведется монтаж новых закладных марки С,З,Д соблюдая требования КМК
     3.03.02.98.
8.  После монтажа детали закладных частей марки С,З,Д приварить  к оголенной
      арматуре  и штырям.
9.   Залить штрабным бетоном марки В30 F100 W6.
10. Прозвести монтаж затвора и подъемника соблюдая требования КМК3.03.02.98.
11. Приварку подъёмника  к Марке"К", производить после выверки его
       положения и пробного подъёма и опускания затвора при помощи рукоятки
      ручного привода.
12. Неокрашенные мехоборудование и металлические части окрасить
       cогласно РУ34-03-17-82,  треста "Гидромонтажа".
        Материал покрытия:
     а) Грунтовка ХС-059  (ГОСТ 23494-79) -два слоя.
     б) Эмаль ХВ-124 (ГОСТ- 10144-89) -пять слоев.
13. Поскольку работы проводились в период орошения, демонтировать затворы
для выполнения замеров было невозможно. В связи с этим проектно-сметная
документация была разработана с использованием аналогов. В ходе строительства
подрядчик демонтирует затворы поочередно, выполняет их замеры и
устанавливает на место.
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Тг.70х20(Р10)* 

1111

Всего

964

960

1 310

№
"Янгикургон" сув омбори

Наименование Ед. изм Кол-ва

1 2 3 4
1 Металлоконструкция

1.1 Затвор ВхН=1.4 х 1.4м шт/кг 2/490.55
1.2 Подъемник 20 ЭВ шт/кг 2/480.0
3 Прочие работы

3.1 Металлический краска 2,0 раза м2 6,7000
3.2 Демонтаж затвор кг 950.0
3.3 Демонтаж подъемник кг 875.0

Изм Лист Ф.И.О. Подпись Дата Лист Листов Масштаб

1 11 1:100

Қашқадарё вилояти "Янгиқўрғон" сув омборининг техник ҳолатини
яхшилаш объектининг ишчи лойихаси.

ГИП
Директор Янгиев А

Файзуллоев С
Разработал Хамзаев Ф
Исполнител Жамолов Ж Разрезы и узлы 
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                                                                                           1. Сварку производить по ГОСТ 5264-80 электродами Э-42  ГОСТа 9467-75 по всему
                                                                                    периметру , катетом равным  наименьшей толшине свариваемых   деталей.

2. Неуказанные предельные отклонения размеров  ±IT16/2

3. Шероховатость кромок деталей после резки  не более Rz100.
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                                                                                    периметру , катетом равным  наименьшей толшине свариваемых   деталей.

2. Неуказанные предельные отклонения размеров  ±IT16/2

3. Шероховатость кромок деталей после резки  не более Rz100.
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                                                                                    периметру , катетом равным  наименьшей толшине свариваемых   деталей.

2. Неуказанные предельные отклонения размеров  ±IT16/2

3. Шероховатость кромок деталей после резки  не более Rz100.
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                                                                                           1. Сварку производить по ГОСТ 5264-80 электродами Э-42  ГОСТа 9467-75 по всему
                                                                                    периметру , катетом равным  наименьшей толшине свариваемых   деталей.

2. Неуказанные предельные отклонения размеров  ±IT16/2

3. Шероховатость кромок деталей после резки  не более Rz100.
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                                                                                           1. Сварку производить по ГОСТ 5264-80 электродами Э-42  ГОСТа 9467-75 по всему
                                                                                    периметру , катетом равным  наименьшей толшине свариваемых   деталей.

2. Неуказанные предельные отклонения размеров  ±IT16/2

3. Шероховатость кромок деталей после резки  не более Rz100.
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                                                                                           1. Сварку производить по ГОСТ 5264-80 электродами Э-42  ГОСТа 9467-75 по всему
                                                                                    периметру , катетом равным  наименьшей толшине свариваемых   деталей.

2. Неуказанные предельные отклонения размеров  ±IT16/2

3. Шероховатость кромок деталей после резки  не более Rz100.
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Исполнител Жамолов Ж Металлоконструкция 



Теоретическая масса подъемников
Но,м

2.0 2.5 3.0 3.5 4.0 4.2

221 240 260 280 299 308
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293
286
279
272

270
277
284
292272

264
257

245
253233

1.5
2.0
2.5
3.0
3.5
3.8

Масса 1шт. без учета электроаппаратуры в кг
Нх.м

Тг.70х20(Р10)

26
0

Таблица 1
Техническая характеристика подъемника

Резьба
грузов.
винта

Тг.70х20(Р10)

Усилие в т.с

Таблица 2

Таблица 3

тяговое посадки

Т П

20 20 20 14

Электродв
4А C

 80В6У1
исп.м 302

Станция
правлен.
электропр

Усилие
на рукоят.
приТв кгс

5 15

Время подъема
затвора на 1м
в мин.
электр. вручную

П=860об/мин.
N=1.2квт.

Я АА 5401
2674 У1

Но
в м
наиб.

Данные на заказ по затвору

Усилие посадочное потребное в т.с.
Усилие егулировки грузового реле в т.с.
Расстояние от подошвы подъемника
до оси опущенного затвора в м.

Полный ход затвора в м.

Датчик ДПМ 1.Шаг гр. винта

Теоретическая масса подъемника в кг.
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2. При потребности регулировки
ниже предела 0.98т.с. подъемник
комплектуется другим грузовым
реле 2.5ГРТ или ГРТ соответствую-
щими пределами заневаливания пружин.

   ЧЕРТЁЖ ПРИМЕНЕН                     2026г.

 Гл. инженер проекта
 Привязку произвёл

Узел соор.

3.  * Размеры для справок

1.  Регулировку грузового реле
произвести по потребному
посадочному усилию (см. табл.2)

2.0
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2.472
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* 
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* 
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 Қашқадарё вилояти Яккабоғ туманидаги "Қорабоғ"
сув омборининг техник холатини яхшилаш объекти.

Подъемник одновинтовой
 с электроприводом г.п. 10т.с.

Марки  Подъемник 20 ЭВ
Габаритный чертеж

Изм Лист Ф.И.О. Подпись Дата Лист Листов Масштаб

1 11 1:100

Қашқадарё вилояти "Янгиқўрғон" сув омборининг техник ҳолатини
яхшилаш объектининг ишчи лойихаси.

ГИП
Директор Янгиев А

Файзуллоев С
Разработал Хамзаев Ф
Исполнител Жамолов Ж Металлоконструкция 
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