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ACCESS DOOR 850x850 LEVEL +3,825

РЕКОНСТРУКЦИЯ НА ИЗОЛАЦИЯТА
REFRACTORY REMODELING

ЕЙ И ЕС 3С ТЕЦ МАРИЦА ИЗТОК 1
AES 3C MARITZA EAST 1 TPP

РЕКОНСТРУКЦИЯ НА ИЗОЛАЦИЯТА

REFRACTORY REMODELING

NOTES:
1. Bill of material for one door. There are two doors per unit.
2. Supports items 5 & 6 to be fixed in the Mould as shown on the drawing.
3. Use only castable refractory mix as recommended by the vendor.
4. The mould forms for item A1 - bottom part, and B1 - second row are given
 on sheet 2 and 3.

ЗАБЕЛЕЖКИ:
1. Приложената количествена сметка е за един люк . За блок са предвидени два люка.
2. Опори позиции 5 и 6 да се фиксират както е показано на чертежа .
3. Да се използва само огнеопорна смес с добри изливни свойсва , препоръчана от доставчика.
4. Формата за позиция А1- долни части и В1- втори ред са добавени на лист 2 и 3.

4 Support detail for item B1/
Детайл на опора за поз. В1

2 ANSI 316 T

3 Support detail for item A1/
Детайл на опора за поз. А1

2 ANSI 316 T

2 Refractory Block type B1 second row/
Огнеопорен блок тип В1 втори ред

1 Shamot 57

1 Refractory Block type A1 bottom/
Огнеопорен блок А1 долна част

1 Shamot 57
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ACCESS DOOR 850 X 850  LEVEL +3.825 - REFRACTORY REMODELING
РЕВИЗИОНЕН ЛЮК 850 X 850 КОТА +3.825 - РЕКОНСТРУКЦИЯ НА ИЗОЛАЦИЯТА
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THE MOULD FORMS FOR ITEM A1 - BOTTOM PART

РЕКОНСТРУКЦИЯ НА ИЗОЛАЦИЯТА
REFRACTORY REMODELING

ЕЙ И ЕС 3С ТЕЦ МАРИЦА ИЗТОК 1
AES 3C MARITZA EAST 1 TPP

6 Plate detail S=1.5 / Планка S=1.5 2 St 3

5 Half cylinder d 100 - rim 20X1.5 /
Пoлу цилиндер d 100 - профил 20Х1.5

1 St 3

4 Half cone R=187 S=1.5 detail / Полу конус R=187 S=1.5 1 St 3

3 Sheet 322x200 S=1.5 / Лист 322x200 S=1.5 2 St 3

2 Sheet 200x418 S=1.5 / Лист 200x418 S=1.5 2 St 3

1 Sheet 322x418 S=1.5 / Лист 322x418 S=1.5 1 St 3

ITE
M
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DESCRIPTION
ОПИСАНИЕ

QTY
КОЛИЧ.

MATERIAL/
МАТЕРИАЛ

WEIGHT,K
G

МАСА, КГ

BILL OF MATERIALS / СПЕЦИФИКАЦИЯ

NOTES:
1. Cut the Half Cone item 4 after Cone Bend with item 6 as guide.
2. Smooth and clean all the welded edges in the form.
3. Before the cast of the refractory mix, fixed the mould form well.
4. Secure clean form before mix to be casted.
5. Use only castable refractory mixed.

ЗАБЕЛЕЖКИ:
1. Да се изреже остатъкът от позиция 4 след монтирането на позиция 6.
2. Заглаждане и почистване на всички ръбове за заваряване .
3. Формата на отливката да се укрепи преди отливане на огнеупорната смес .
4. Формата да се почисти преди отливането на огнеупорната смес.
5. Да се използва само огнеупорна смес с добри изливни свойства .
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THE MOULD FORMS FOR ITEM B1 - SECOND ROW

РЕКОНСТРУКЦИЯ НА ИЗОЛАЦИЯТА
REFRACTORY REMODELING

ЕЙ И ЕС 3С ТЕЦ МАРИЦА ИЗТОК 1
AES 3C MARITZA EAST 1 TPP

7 Form bar item for Mould form B1 only detachable /
Форма за калъп за отливане само на форма В1

1 St 3

6 Plate detail S=1.5 / Планка S=1.5 2 St 3

5 Half cylinder d 100 - rim 20X1.5 /
Полу цилиндър d 100- профил 20х1.5

1 St 3

4 Half cone R=187 S=1.5 detail / Полу конус R=187 S=1.5 1 St 3

3 Sheet 322x200 S=1.5 / Лист 322x200 S=1.5 2 St 3

2 Sheet 200x418 S=1.5 / Лист 200x418 S=1.5 2 St 3

1 Sheet 322x418 S=1.5 / Лист 322x418 S=1.5 1 St 3
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M
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DESCRIPTION
ОПИСАНИЕ

QTY
КОЛИЧ.

MATERIAL /
МАТЕРИАЛ

WEIGHT,K
G

МАСА, КГ

BILL OF MATERIALS / СПЕЦИФИКАЦИЯ

NOTES:
1. Cut the Half Cone item 4 after Cone Bend with item 6 as guide.
2. Smooth and clean all the welded edges in the form.
3. Before the cast of the refractory mix, fixed the mould form well.
4. Secure clean form before mix to be casted.
5. Use only castable refractory mixed.
6. Check the form bar item 7 could be fixed and remove smoothly.
7. Before casting Mould form B1 fix form bar item 7.

ЗАБЕЛЕЖКА:
1. Да се изреже остатъкът от позиция 4 след монтирането на позиция 6.
2. Заглаждане и почистване на всички ръбове за заваряване .
3. Формата на отливката да се укрепи преди отливане на огнеупорната смес .
4. Формата да се почисти преди отливането на огнеупорната смес .
5. Да се използва само огнеупорна смес с добри изливни свойства .
6. Позиция 7 трябва да се закрепя и отстранява без затруднение .
7. Форма за калъп позиция 7 да бъде закрепена преди отливане на форма B1
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