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 Изм.внес Конуркин А.А.  27.11.23

ООО ПСК "ПУТЬ" 
Лист Листов 

 Составил Конуркин А.А.  27.11.23

 ГИП Таборкин А.П,  27.11.23
1 1 
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Разрешение Обозначение PMG03R.07.025.TP05 

163-23 Наименование объекта
строительства 

Модернизация Приморской ГРЭС для 
увеличения проектного числа часов 

использования установленной 
мощности до 6500 часов. 

Модернизация 2-ой очереди системы 
топливоподачи.

27.11.2023 

Изм. Лист Содержание изменения Код Примечание 

  

Изменения внесены на основании замечаний №6509-
6515, полученных от отдела технической экспертизы по 
рабочей документации "Реконструкция с модернизацией 

оборудования Приморской ГРЭС с целью увеличения 
числа часов использования установленной мощности 

(ЧЧИУМ) до 6500 часов в год" 

  

1 

 

Четырехблочное дробильное устройство 
топливоподачи второго ввода. 

Технологические решения 
Замена пересыпных коробов нитки «А» 

PMG03R.07.025.TP05 с Изм.1  

  

1 Отмечены заменяемые листы 3 Зам. 

2 Корректировка конфигурации желоб, корректировка 
спецификации. 3 Зам. 

1 
 PMG03R.07.025.TP05.SS01 с Изм.1   

1 Корректировка спецификации  3 Зам. 
 



Общие данные

Копировал Формат А3

Изм. № док.Кол.уч.

ООО ПСК "ПУТЬ"

ДатаПодп.
Стадия

Р

Лист
Лист

Листов

21

Ведомость ссылочных и прилагаемых документов

Ссылочные документы

ГОСТ 535-2005 Прокат сортовой и фасонный из стали углеродистой

обыкновенного качества . Общие технические условия

ГОСТ 19903-2005 Прокат листовой горячекатаный

ГОСТ Р ИСО 4017-2013 Винты с шестигранной головкой . Классы точности А и В

ГОСТ ISO 4032-2014 Гайки шестигранные нормальные ( Тип 1)

ГОСТ 11371-78 Шайбы . Технические условия

ГОСТ 6418-81 Войлок технический грубошерстный и детали из него

Прилагаемые документы

PMG03R.07.025.TP05.SS01 Спецификация оборудования , изделий и материалов Изм .1

Общие указания :

1. Документация разработана на основании Технического задания на разработку рабочей документации по титулу : "Модернизация Приморской ГРЭС для

увеличения проектного числа часов использования установленной мощности до 6500 часов ". Топливоподача .

2. Технические решения , принятые в рабочих чертежах , соответствуют требованиям норм , действующих на территории Российской Федерации , и

обеспечивают безопасную для жизни и здоровья людей эксплуатацию объекта при соблюдении предусмотренных рабочими чертежами мероприятий .

3. Рабочая документация разработана в соответствии с требованиями следующих норм и правил :

3.1 Федеральные нормы и правила в области промышленной  безопасности «Правила безопасности при обогащении и брикетировании углей »

3.2 Правила безопасности опасных производственных объектов , на которых используются подъемные сооружения . Приказ от 26 ноября 2020 года N 461.

3.3 СП 75.13330.2011 - СТРОИТЕЛЬНЫЕ НОРМЫ И ПРАВИЛА . Технологическое оборудование и  технологические трубопроводы .

3.4 СП 12.13130.2009 - СВОД ПРАВИЛ . Определение категорий помещений , зданий и наружных установок по взрывопожарной

    и пожарной опасности .

3.5 СП 90.13330.2012- СВОД ПРАВИЛ . Элктростанции тепловые . Актуализированная редакция СНиП II-58-75.

3.6 Руководство по креплению технологического оборудования фундаментными болтами .

3.7 Перед началом монтажных работ разработать план производства работ  ( ППР ).

4. Изменение 1  внесено на основании замечаний отдела технической экспертизы ООО "СТК " от 02.08.2023.

Ведомость технологических узлов

Номер
узла
по

схеме

Наименование
технологического

узла

Категория
производства
по взрывной ,
взрывопожар

-ной и
пожарной
опасности

Степень
огнестой -

кости
здания

Класс
помещения и

наружных
установок по

ПУЭ

Группа
процессов по
санитарной
характе -
ристике

1
Дробильный корпус

ДК -2 Б II В -II а 1 б

Ведомость рабочих чертежей основного комплекта

Лист Наименование Примечание

1 Общие данные

2
План на отм . +4,800. Разрез 1-1, разрез 2-2.
Спецификация

Ин
в. 

№
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од
л.
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дп
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а
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в. 

№
 д
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л.
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. №
. 
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дп
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ь 
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та
Со

гл
ас

ов
ан

о

PMG03R.07.025.TP05

Пров.
Разраб.

Н.контр.

ГИП

Т.контр.

Утв.

Конуркин
Взнуздаев

Взнуздаев

Таборкин

Модернизация Приморской ГРЭС для увеличения проектного
числа часов использования установленной мощности до 6500 часов.

Модернизация 2-й очереди системы топливоподачи..
Четырехблочное дробильное устройство

топливоподачи второго ввода .
Технологические решения

Замена пересыпных коробов нитки "А "

PMG03R.07.025.TP05.UU01 Желоб №1 1 лист , Изм .1

1 лист , Изм .1PMG03R.07.025.TP05.UU02 Желоб №2

PMG03R.07.025.TP05.UU03 Желоб №3

PMG03R.07.025.TP05.UU04 Желоб №4

PMG03R.07.025.TP05.UU05 Желоб №5

PMG03R.07.025.TP05.UU06 Желоб №6

для машиностроения . Технические условия .

Изм . 1

Изм . 1

Зам . 163-23-1

05.2023

11.2023

05.2023

05.2023

05.2023

1 лист , Изм .1

1 лист , Изм .1

1 лист , Изм .1

1 лист , Изм .1

PMG03R.07.025.TP05.UU07 Опора МЭО 1 лист , нов .
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План на отм . +4,800;
Разрез 1-1; разрез 2-2.

Спецификация
Копировал Формат А1

Изм. № док.Кол.уч.

ООО ПСК "ПУТЬ"

ДатаПодп.
Стадия

Р

Лист
Лист

Листов

2

Модернизация Приморской ГРЭС для увеличения проектного
числа часов использования установленной мощности до 6500 часов.

Модернизация 2-й очереди системы топливоподачи..

2 - 2

3300* 15000*

600

80
0

9020

1345

15
00

0

6000 6000 6000

1560

35
00

17
50

План на отм . +4,800

ЛК №24Б ЛК №24А

3 4 5 6

А

Б

25.1 .

Ось нитки "А"

Ось нитки "Б"

0,000

+4,800

+9,600

+10,600

+15,600

+25,200

Галерея ЛК-26

ЛК-23Б ЛК-23А

А БА1

2

2

11

Дробильный корпус ДК-2

1450

14
00

15
50

95
0

80
0

1570

1300

80
0

2300

5750*

Дробильный корпус ДК-2

Ин
в. 

№
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л.

По
дп

. и
 д
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а

Ин
в. 

№
 д

уб
л.

Вз
ам

. и
нв

. №
. 

По
дп

ис
ь 

и 
да

та
Со

гл
ас

ов
ан

о

Пров.
Разраб.

Н.контр.

ГИП

Т.контр.

Утв.

Конуркин
Взнуздаев

Взнуздаев

Таборкин

Поз . Обозначение Наименование Кол .
Масса ,
ед .кг

Примечание

1 PMG03R.07.025.TP05.UU01 Желоб №1 1

Четырехблочное дробильное устройство
топливоподачи второго ввода .

Технологические решения
Замена пересыпных коробов нитки "А "

PMG03R.07.025.TP05

1440

МД2А1

МД2А1 МД2А2

2 PMG03R.07.025.TP05.UU02 Желоб №2 2 1690

3 PMG03R.07.025.TP05.UU03 Желоб №3 1 3020

4 PMG03R.07.025.TP05.UU04 Желоб №4 1 1520

5 PMG03R.07.025.TP05.UU05 Желоб №5 1 1370

6 PMG03R.07.025.TP05.UU06 Желоб №6 1 480

21 10 м 15,1

10 ГОСТ Р ИСО 4017-2013 Винт с шестигранной головкой М24х85-8.8 40

11 ГОСТ Р ИСО 4017-2013 230

12 ГОСТ ISO 4032-2014 40

13 230

14 ГОСТ 11371-78 40

15 230

Винт с шестигранной головкой М16х60-8.8

Гайка шестигранная нормальная М24-8Н

ГОСТ ISO 4032-2014 Гайка шестигранная нормальная М16-8Н

ГОСТ 11371-78

ГОСТ 10906-7816

Шайба 24.01.08кп.016

Шайба 16.01.08кп.016

Шайба 24.01.00 80

Стандартные изделия

ГОСТ 6308-7120 Войлок технический ПрАП 3 7 м

Материалы

2

11
13
15

20

Б (1:20)

11
13
15

20

А (1:20)

6000* 6000* 6000*

3 4 5 6

Дробильный корпус ДК-2

ЛК-23А

ЛК-2А

+10,600

1 - 1

15
0*

35
22

*

1450 1570

0,000

+4,800

+9,600

+15,600

МД2А1 МД2А2

2222

1

2

3
5

4

1410*

А А

Б

Б

Б

7

Б

Б

60°

65
°

3

3

2

Б

Б

7

Б

65°3

3

4

4

4

4

строительная
конструкция

строительная
конструкция

Зам . 163-23-1

05.2023

11.2023

Уголок 100 х 100 х 10 ГОСТ 8509-86
Ст .3 ГОСТ 380-2005

1
1

1000

1150

133

200 х 4=800

16
40

17
90

15
3

20
0

х7
=1

40
0

20
030 отв . Ø19

200
15

3

1-1 (1:25)

16
40

17
66

15
3

20
0

х7
=1

40
0

20
0

22 отв . Ø19

15
3

476

208 208

350

1347

534

534

23
60

46
0

46
0

х5
=2

30
0

20 отв . Ø26
1950

2310

450

450 х 5=2250

20
60

2-2 (1:25)

1900

16
20

17
70

25
0

х5
=1

25
0

24
0

30 отв . Ø19

2050

250 х 8=2000

250

4-4 (1:25)

1640

1790

170

200 х 7=1400

200
26 отв . Ø19

170

85
0

20
0

20
0

70
0

20
0

20
0

3-3 (1:25)

3

3

1. Данный чертёж является чертежом общего вида нетипового изделия и предназначен для

разработки конструкторской документации предприятием -изготовителем . Допускается

отклонение от конструкции в пределах указанных габаритных и присоединительных

размеров при условии сохранения технических и прочностных характеристик .

2. Тяга ( поз .8) передающая усилие от МЭО к шиберу разрабатывается заводом

изготовителем , регулируемая тяга по принципу талрепа должна выдерживать нагрузку от

МЭО без деформации , метизы для крепления тяги к МЭО и к рычагу шибера поставляются

комплектно .

3. Сварка ручная дуговая по ГОСТ 5264-80 и по ГОСТ 11534-75. Катет шва равен наименьшей

толщине свариваемых элементов .

4. Электроды Э 42 ГОСТ 9467-75.

5. Контроль сварных швов производить внешним осмотром и измерениями по ГОСТ 3242-79.

6. Выполнить футеровку - сверхвысокомолекулярным полиэтиленом UHMWPE 2000 Dialen

7. Выполнить окраску наружной поверхности составом : грунтовка ГФ -021 ГОСТ 25129-2020 в

1 слой , эмаль ПФ -133 ГОСТ 926-82 в 2 слоя .

8. Перед окрашиванием подготовить поверхность по ГОСТ 9.402-2004.

9. *Размеры для справок .

10. Проем под желоб 6 в желобе 2 вырезать по месту . После заведения желоб 6 в желоб 2

обварить по периметру для герметичности

4

6

5 5

250 250 250250
1050

70
0

26
0

26
0

26
0

85
0

900

14 отв . Ø72

5-5 (1:25)

05.2023

05.2023

05.2023

24
0

21

21

18 18
9 МЭО -1600/25-0,25-92 К 2 135

7 PMG03R.07.025.TP05.UU07 Опора МЭО 2 65,5

7 7

10731073

12
10

730

12
10

730

17 Шпилька HAS-E М25-210/54; Капсула HIT-RE500 8

17

17

8

8

8 Тяга 2 см .п .п . 2

б / п Грунтовка ГФ -021ГОСТ 25129-2020

б / п Эмаль ПФ -133ГОСТ 926-82

1 кг

2 кг
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2.
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2.
20
24

normacs://normacs.ru/2P4
normacs://normacs.ru/2P4
normacs://normacs.ru/2P4
normacs://normacs.ru/2P4
normacs://normacs.ru/2P4
normacs://normacs.ru/2P4
normacs://normacs.ru/2P4
normacs://normacs.ru/2P4
normacs://normacs.ru/2P4
normacs://normacs.ru/2P4
normacs://normacs.ru/2P4
normacs://normacs.ru/2P4
normacs://normacs.ru/2P4
normacs://normacs.ru/2P4
normacs://normacs.ru/2P4
normacs://normacs.ru/2P4
normacs://normacs.ru/2P4
normacs://normacs.ru/2P4
normacs://normacs.ru/2P4
normacs://normacs.ru/2P4
normacs://normacs.ru/2P4
normacs://normacs.ru/2P4
normacs://normacs.ru/2P4
normacs://normacs.ru/2P4
normacs://normacs.ru/2P4
normacs://normacs.ru/2P4


1640

1790

170

200 х 7=1400

200
26 отв . Ø19

170

10
50

25
0

25
0

90
0

25
0

25
0

Б (2 фланца)

1000

1150

133

200 х 4=800

16
40

17
90

15
3

20
0

х7
=1

40
0

20
0

30 отв . Ø19

200

15
3

А

Дата

Желоб №1 ООО ПСК "ПУТЬ "

1:25

Масса Масштаб

Утв .

Изм. Лист № док.

Провер.
Разраб.

Стадия

PMG03R.07.025.TP05.UU01

Р 1440
Кол .уч . Подп.

Четырехблочное дробильное устройство
топливоподачи второго ввода .

Технологические решения .
Замена пересыпных коробов нитки "А "

Конуркин
Взнуздаев

Взнуздаев
Н.контр.
Т .контр . Лист Листов      1

Копировал Формат А1

Ин
в. 

№
 п

од
л.

Со
гл

ас
ов

ан
о

По
дп

. и
 д

ат
а

Вз
ам

. и
нв

. №
Поз.

1

3

Общая ориентировочная масса - 1440 кг

Обозначение Наименование

Материалы

Лист

Кол.

14,0 м 2

16,94 м

Масса,
ед.кг Примечание

10,07

10 ГОСТ 19903-2015
Ст .3 ГОСТ 380-2005

Уголок 75 х 75 х 9 ГОСТ 8509-86
Ст .3 ГОСТ 380-2005

4

б / п

78,5

12
05

1790

16
21

*

1

ход шибера 50°

Шибер

1000

1150
17

90

17
90

Б Б

А

1. Данный чертёж является чертежом общего вида нетипового изделия и предназначен для

разработки конструкторской документации предприятием -изготовителем . Допускается

отклонение от конструкции в пределах указанных габаритных и присоединительных

размеров при условии сохранения технических и прочностных характеристик .

2. Желоб внутри разделен перегородкой в нижней части которой расположен подшипниковый

узел в котором закреплены концы двух валов способных вращаться независимо друг от

друга . На валаы насадены шибера которые переключа .т поток угля в одну или другую

секцию . На концах валов надеты рычаги за которые шибера будут поворачиваться на

величину хода с помощью электрического привода подсоединенного через шток .

Конструктив вала , шибера , рычага и подшипниковых узловых определяет завод

изготовитель . Изображенные шибер и рычаг показаны ориентировочно и могут быть

изменены по усмотрению завода изготовителя с сохранением функционала .

3. Сварка ручная дуговая по ГОСТ 5264-80 и по ГОСТ 11534-75. Катет шва равен наименьшей

толщине свариваемых элементов .

4. Электроды Э 42 ГОСТ 9467-75.

5. Контроль сварных швов производить внешним осмотром и измерениями по ГОСТ 3242-79.

6. Выполнить окраску наружной поверхности составом : грунтовка ГФ -021 ГОСТ 25129-2020 в

1 слой , эмаль ПФ -133 ГОСТ 926-82 в 2 слоя .

7. Перед окрашиванием подготовить поверхность по ГОСТ 9.402-2004.

8. *Размеры для справок .

Грунтовка ГФ -021ГОСТ 25129-2020

б / п Эмаль ПФ -133ГОСТ 926-82

5 кг

10 кг

Шибер

Шибер

750

11
85

80

5 5* 55*

11
85

1

795

Лист 5 ГОСТ 19903-2015
Ст .3 ГОСТ 380-2005

Шибер (1:10)

1

2
2

10

5
7955

190

20

50

13

Ø1
00

Ø1
75

Ø2
70

2020*

Ø1
50

Ø2
20

1

1

1

52
9 Перегородка

2 0,5 м 2 39,3

Рычаг

Рычаг

10
5°

Ø40

Ø20

25°

105°

28
0*

30
0

М 12

30*

60

25

80

120*

14
5

7

7

105°

20

1 х 45°

10*

35

10

10
5°

Ø100

Ø40

2 х 45°

Ø20

Ø49,98

1-1 (1:5)

1

1 2

2

2-2 (1:2,5)

10

Рычаг (1:2,5)

2 фаски

5 61,7Круг 100 ГОСТ 2590-2006
Ст .3 ГОСТ 535-2005

6 9,87Ст .3 ГОСТ 535-2005Круг 40 ГОСТ 2590-2006

1

1
1

5

6

Вал

Вал

110
Подшипниковый узел на
2 подшипника (см. п.2)

Подшипниковый узел на
1 подшипник (см. п.2)

Подшипниковый узел на
1 подшипник (см. п.2)

2

8013
5

50,7Квадрат В 80 ГОСТ 2591-2006
45 ГОСТ 1050-2013

44

1

2

411

12
23

411

12
23

1

1000

б / п Электроды Э 42ГОСТ 9467-75 10 кг

2,02 м

0,25 м

0,06 м

Зам . 163-23-1

05.2023

11.2023

05.2023

05.2023

05.2023
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70

29
.0
2.
20
24
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А

1900

16
20

17
70

25
0

х5
=1

25
0

24
0

30 отв . Ø191975

Б

2050

250 х 8=2000

250

А

3800

17
70

1640

1790

170

200 х 7=1400

200
26 отв . Ø19

170

85
0

20
0

20
0

70
0

20
0

20
0

Б (2 фланца)

443,118*

Желоб №2 ООО ПСК "ПУТЬ "

1:20

Масса МасштабСтадия

PMG03R.07.025.TP05.UU02

Р 1690

Четырехблочное дробильное устройство
топливоподачи второго ввода .

Технологические решения .
Замена пересыпных коробов нитки "А "

Лист Листов      1

Копировал Формат А2

Ин
в. 

№
 п

од
л.

Со
гл

ас
ов

ан
о

По
дп

. и
 д

ат
а

Вз
ам

. и
нв

. №
Поз.

1

2

Общая ориентировочная масса - 1690 кг

Обозначение Наименование

Материалы

Кол.

16,2 м2

18,14 м

Масса,
ед.кг

78,5

Примечание

10,07

1 2

3

70
0

1900

3650

264

Б

3 3,2 м 78,5Колосниковая решетка с шириной щели 30 мм 2

85

2

2

2

2

2

Дата

Утв .

Изм. Лист № док.

Провер.
Разраб.

Кол .уч . Подп.
Конуркин
Взнуздаев

Взнуздаев
Н.контр.
Т .контр .

Зам . 163-23-1

05.2023

11.2023

05.2023

05.2023

1. Данный чертёж является чертежом общего вида нетипового изделия и предназначен для

разработки конструкторской документации предприятием -изготовителем . Допускается

отклонение от конструкции в пределах указанных габаритных и присоединительных

размеров при условии сохранения технических и прочностных характеристик .

2. Проем в днище желоба по фланцу А перкрыть колосниковой решеткой с щелью 30 мм в

одном уровне с основным листом , для отсеивания мелкого класса угля во время работы .

3. Все детали желоба сварены друг с другом .

4. Сварка ручная дуговая по ГОСТ 5264-80 и по ГОСТ 11534-75. Катет шва равен наименьшей

толщине свариваемых элементов .

5. Электроды Э 42 ГОСТ 9467-75.

6. Контроль сварных швов производить внешним осмотром и измерениями по ГОСТ 3242-79.

7. Выполнить окраску наружной поверхности составом : грунтовка ГФ -021 ГОСТ 25129-2020 в

1 слой , эмаль ПФ -133 ГОСТ 926-82 в 2 слоя .

8. Перед окрашиванием подготовить поверхность по ГОСТ 9.402-2004.

9. *Размеры для справок .

б / п Грунтовка ГФ -021ГОСТ 25129-2020

б / п Эмаль ПФ -133ГОСТ 926-82

5 кг

10 кг

б / п Электроды Э 42ГОСТ 9467-75 7 кг

350 1330

25
0

1

1
250

25
0

12
0

R65

1

24
0

5050

Лист 10 ГОСТ 19903-2015
Ст .3 ГОСТ 380-2005

Уголок 75 х 75 х 9 ГОСТ 8509-86
Ст .3 ГОСТ 380-2005

51
70

29
.0
2.
20
24
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Желоб №3 ООО ПСК "ПУТЬ "

1:25

Масса МасштабСтадия

PMG03R.07.025.TP05.UU03

Р 3020

Четырехблочное дробильное устройство
топливоподачи второго ввода .

Технологические решения .
Замена пересыпных коробов нитки "А "

Лист Листов      1

Копировал Формат А2

Ин
в. 

№
 п

од
л.

Со
гл

ас
ов

ан
о

По
дп

. и
 д

ат
а

Вз
ам

. и
нв

. №
Поз.

1

Общая ориентировочная масса - 3020 кг

Обозначение Наименование

Материалы

Кол.

36,4 м 2

11 м

Масса,
ед.кг Примечание

10,072

78,5

250 250 250250

1050

70
0

26
0

26
0

26
0

85
0

900 14 отв . Ø18

Б

1900

16
20

17
70

25
0

х5
=1

25
0

24
0

30 отв . Ø19

2050
250 х 8=2000

250

А (2 фланца)

2

2

2

2
Дата

Утв .

Изм. Лист № док.

Провер.
Разраб.

Кол .уч . Подп.
Конуркин
Взнуздаев

Взнуздаев
Н.контр.
Т .контр .

Зам . 163-23-1

05.2023

11.2023

05.2023

05.2023

65
°

1039

19
0020

50

1039

34
25

34
25

900

22
5

1900
2050

16
45

16
45

65°

1539 1539

1770
1620

850
700

460 460

22
5

51
30

1

1

2

4052*
1025 2002

17
70

1

11

1

1025

17
70

1

1 1

1

2 2

1001 1001

1 1

24
0

Лист 10 ГОСТ 19903-2015
Ст .3 ГОСТ 380-2005

Уголок 75 х 75 х 9 ГОСТ 8509-86
Ст .3 ГОСТ 380-2005

б / п Грунтовка ГФ -021ГОСТ 25129-2020

б / п Эмаль ПФ -133ГОСТ 926-82

5 кг

10 кг

б / п Электроды Э 42ГОСТ 9467-75 10 кг

1. Данный чертёж является чертежом общего вида нетипового изделия и предназначен для

разработки конструкторской документации предприятием -изготовителем . Допускается

отклонение от конструкции в пределах указанных габаритных и присоединительных

размеров при условии сохранения технических и прочностных характеристик .

2. Все детали желоба сварены друг с другом

3. Сварка ручная дуговая по ГОСТ 5264-80 и по ГОСТ 11534-75. Катет шва равен наименьшей

толщине свариваемых элементов .

4. Электроды Э 42 ГОСТ 9467-75.

5. Контроль сварных швов производить внешним осмотром и измерениями по ГОСТ 3242-79.

6. Выполнить окраску наружной поверхности составом : грунтовка ГФ -021 ГОСТ 25129-2020 в

1 слой , эмаль ПФ -133 ГОСТ 926-82 в 2 слоя .

7. Перед окрашиванием подготовить поверхность по ГОСТ 9.402-2004.

8. *Размеры для справок .

А

Б

А

51
70

29
.0
2.
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24
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Желоб №4 ООО ПСК "ПУТЬ "

1:20

Масса МасштабСтадия

PMG03R.07.025.TP05.UU04

Р 1520

Четырехблочное дробильное устройство
топливоподачи второго ввода .

Технологические решения .
Замена пересыпных коробов нитки "А "

Лист Листов      1

Копировал Формат А2

Ин
в. 

№
 п

од
л.

Со
гл

ас
ов

ан
о

По
дп

. и
 д

ат
а

Вз
ам

. и
нв

. №
Поз.

1

2

Общая ориентировочная масса - 1520 кг

Обозначение Наименование

Материалы

Кол.

18,4 м 2

5,4 м

Масса,
ед.кг

78,5

Примечание

10,07

1640

1790

170

200 х 7=1400

200
26 отв . Ø19

170

85
0

20
0

20
0

70
0

20
0

20
0

Б (фланец)

23
60

46
0

46
0

х5
=2

30
0

20 отв . Ø26 1950

2310

450

450 х 5=2250

20
60

А (фланец)

2

2

1

1

Дата

Утв .

Изм. Лист № док.

Провер.
Разраб.

Кол .уч . Подп.
Конуркин
Взнуздаев

Взнуздаев
Н.контр.
Т .контр .

Зам . 163-23-1

05.2023

11.2023

05.2023

05.2023

2360*

150 2060 150

11
0

28
20

1790
1640

135 135

41
8

1

1

1

23
60

2310 1227

17
90

А

2310*

180 1950 180

11
0

1
1

1

1

1

1

1

1219

24
03

10

700

850

28
28

2793

22
67

1. Данный чертёж является чертежом общего вида нетипового изделия и предназначен для

разработки конструкторской документации предприятием -изготовителем . Допускается

отклонение от конструкции в пределах указанных габаритных и присоединительных

размеров при условии сохранения технических и прочностных характеристик .

2. Все детали желоба сварены друг с другом .

3. Сварка ручная дуговая по ГОСТ 5264-80 и по ГОСТ 11534-75. Катет шва равен наименьшей

толщине свариваемых элементов .

4. Электроды Э 42 ГОСТ 9467-75.

5. Контроль сварных швов производить внешним осмотром и измерениями по ГОСТ 3242-79.

6. Выполнить окраску наружной поверхности составом : грунтовка ГФ -021 ГОСТ 25129-2020 в

1 слой , эмаль ПФ -133 ГОСТ 926-82 в 2 слоя .

7. Перед окрашиванием подготовить поверхность по ГОСТ 9.402-2004.

8. *Размеры для справок .

б / п Грунтовка ГФ -021ГОСТ 25129-2020

б / п Эмаль ПФ -133ГОСТ 926-82

5 кг

10 кг

б / п Электроды Э 42ГОСТ 9467-75 7 кг

Лист 10 ГОСТ 19903-2015
Ст .3 ГОСТ 380-2005

Уголок 75 х 75 х 9 ГОСТ 8509-86
Ст .3 ГОСТ 380-2005

51
70

29
.0
2.
20
24
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52
75

920 720

250 250 250250

1050

70
0

26
0

26
0

26
0

85
0

900
14 отв . Ø18

А (фланец)

А

Желоб №5 ООО ПСК "ПУТЬ "

1:10

Масса МасштабСтадия

PMG03R.07.025.TP05.UU05

Р 1370

Четырехблочное дробильное устройство
топливоподачи второго ввода .

Технологические решения .
Замена пересыпных коробов нитки "А "

Лист Листов      1

Копировал Формат А2

Ин
в. 

№
 п

од
л.

Со
гл

ас
ов

ан
о

По
дп

. и
 д

ат
а

Вз
ам

. и
нв

. №
Поз.

1

2

Общая ориентировочная масса - 1370 кг

Обозначение Наименование

Материалы

Кол.

16,7 м 2

3,5 м

Масса,
ед.кг

78,5

Примечание

10,07

Дата

Утв .

Изм. Лист № док.

Провер.
Разраб.

Кол .уч . Подп.
Конуркин
Взнуздаев

Взнуздаев
Н.контр.
Т .контр .

Зам . 163-23-1

05.2023

11.2023

05.2023

05.2023

б / п Грунтовка ГФ -021ГОСТ 25129-2020

б / п Эмаль ПФ -133ГОСТ 926-82

3 кг

7 кг

б / п Электроды Э 42ГОСТ 9467-75 5 кг

Лист 10 ГОСТ 19903-2015
Ст .3 ГОСТ 380-2005

Уголок 75 х 75 х 9 ГОСТ 8509-86
Ст .3 ГОСТ 380-2005

1. Данный чертёж является чертежом общего вида нетипового изделия и предназначен для

разработки конструкторской документации предприятием -изготовителем . Допускается

отклонение от конструкции в пределах указанных габаритных и присоединительных

размеров при условии сохранения технических и прочностных характеристик .

2. Все детали желоба сварены друг с другом .

3. Сварка ручная дуговая по ГОСТ 5264-80 и по ГОСТ 11534-75. Катет шва равен наименьшей

толщине свариваемых элементов .

4. Электроды Э 42 ГОСТ 9467-75.

5. Контроль сварных швов производить внешним осмотром и измерениями по ГОСТ 3242-79.

6. Выполнить окраску наружной поверхности составом : грунтовка ГФ -021 ГОСТ 25129-2020 в

1 слой , эмаль ПФ -133 ГОСТ 926-82 в 2 слоя .

7. Перед окрашиванием подготовить поверхность по ГОСТ 9.402-2004.

8. *Размеры для справок .

1 1

2

2
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1640

1766

153

200 х 7=1400

200
22 отв . Ø19

153

47
6

20
8

20
8

35
0

А
17

87

1652

12
50

18
50

Желоб №6 ООО ПСК "ПУТЬ "

1:10

Масса МасштабСтадия

PMG03R.07.025.TP05.UU06

Р 480

Четырехблочное дробильное устройство
топливоподачи второго ввода .

Технологические решения .
Замена пересыпных коробов нитки "А "

Лист Листов      1

Копировал Формат А2

Поз.

1

2

Общая ориентировочная масса - 480 кг

Обозначение Наименование

Материалы

Кол.

5,7 м 2

4,6 м

Масса,
ед.кг

78,5

Примечание

5,72

Дата

Утв .

Изм. Лист № док.

Провер.
Разраб.

Кол .уч . Подп.
Конуркин
Взнуздаев

Взнуздаев
Н.контр.
Т .контр .

Зам . 163-23-1

05.2023

11.2023

05.2023

05.2023

б / п Грунтовка ГФ -021ГОСТ 25129-2020

б / п Эмаль ПФ -133ГОСТ 926-82

3 кг

5 кг

б / п Электроды Э 42ГОСТ 9467-75 2 кг

Лист 6 ГОСТ 19903-2015
Ст .3 ГОСТ 380-2005

Уголок 63 х 63 х 6 ГОСТ 8509-86
Ст .3 ГОСТ 380-2005

1. Данный чертёж является чертежом общего вида нетипового изделия и предназначен для

разработки конструкторской документации предприятием -изготовителем . Допускается

отклонение от конструкции в пределах указанных габаритных и присоединительных

размеров при условии сохранения технических и прочностных характеристик .

2. Все детали желоба сварены друг с другом .

3. Сварка ручная дуговая по ГОСТ 5264-80 и по ГОСТ 11534-75. Катет шва равен наименьшей

толщине свариваемых элементов .

4. Электроды Э 42 ГОСТ 9467-75.

5. Контроль сварных швов производить внешним осмотром и измерениями по ГОСТ 3242-79.

6. Выполнить окраску наружной поверхности составом : грунтовка ГФ -021 ГОСТ 25129-2020 в

1 слой , эмаль ПФ -133 ГОСТ 926-82 в 2 слоя .

7. Перед окрашиванием подготовить поверхность по ГОСТ 9.402-2004.

8. *Размеры для справок .

63

11
87

А (фланец)

1766 476

Ин
в. 

№
 п
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л.

Со
гл
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ан
о

По
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нв

. №

2

2

1

1

1

51
70

29
.0
2.
20
24



Опора МЭО ООО ПСК "ПУТЬ "

1:5

Масса МасштабСтадия

PMG03R.07.025.TP05.UU07

Р 65,5
Четырехблочное дробильное устройство

топливоподачи второго ввода .
Технологические решения .

Замена пересыпных коробов нитки "А "
Лист Листов      1

Копировал Формат А2

Поз.

1

2

Общая ориентировочная масса - 65,5 кг

Обозначение Наименование

Материалы

Кол.

3,92 м

20,3 м

Масса,
ед.кг

10,4

Примечание

78,5

Дата

Утв .

Изм. Лист № док.

Провер.
Разраб.

Кол .уч . Подп.
Конуркин
Взнуздаев

Взнуздаев
Н.контр.
Т .контр .

Нов . 163-23-1

05.2023

11.2023

05.2023

05.2023

б / п Грунтовка ГФ -021ГОСТ 25129-2020

б / п Эмаль ПФ -133ГОСТ 926-82

1 кг

2 кг

б / п Электроды Э 42ГОСТ 9467-75 1 кг

Швеллер 12 У ГОСТ 8240-97
Ст .3 ГОСТ 380-2005

1. Данный чертёж является чертежом общего вида нетипового изделия и предназначен для

разработки конструкторской документации предприятием -изготовителем . Допускается

отклонение от конструкции в пределах указанных габаритных и присоединительных

размеров при условии сохранения технических и прочностных характеристик .

2. Сварка ручная дуговая по ГОСТ 5264-80 и по ГОСТ 11534-75. Катет шва равен наименьшей

толщине свариваемых элементов .

3. Электроды Э 42 ГОСТ 9467-75.

4. Контроль сварных швов производить внешним осмотром и измерениями по ГОСТ 3242-79.

5. Выполнить окраску наружной поверхности составом : грунтовка ГФ -021 ГОСТ 25129-2020 в

1 слой , эмаль ПФ -133 ГОСТ 926-82 в 2 слоя .

6. Перед окрашиванием подготовить поверхность по ГОСТ 9.402-2004.

7. *Размеры для справок .
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