
ГОСУДАРСТВЕННЫЙ КОМИТЕТ СОВЕТА МИНИСТРОВ СССР ПС ДЕПАМ СТРОИТЕЛЬСТВА

ГСССТРСИ СССР

ТИПОВЫЕ КОНСТРУКЦИИ И ДЕТАЛИ ЗДЯНИЙ И СООРУЖЕНИЙ

З А Т В О Р Ы  П /И О С Ш Е  Г Л У В Ш Ш Ы Е  
В ОДЕКТРРКЮ Ш  Ш РУЧИМ

Г/ШВЮНА погражЕитя до © м

Выотек: 0

З А Т В О Р  О Л О О Ш Й  Г Л У Е Ш Ш Ы Й  
11250 х 115©(D) 0  О Л Е О Т Р М У Е О Ш М  

ШЙШ  Р У Ч Н Ы М  П Р И В О Д О М

РАБОЧИЕ ЧЕРТЕЖИ

накидка на вечернее платье
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ГОСУДАРСТВЕННЫЙ КОМИТЕТ СОВЕТА МИНИСТРОВ СССР ПО ДЕЛАМ СТРОИТЕЛЬСТВА

ГОССТРОЙ СС С Р

ТИПОВЫЕ КОНСТРУКЦИИ И ДЕТАЛИ ЗДАНИЙ И СООРУЖЕНИЙ

ЗАТВОРУ [ПЛОСКИЕ ГЛУБИННЫЕ 
С ЭЛЕКТРИЧЕСКИМ И РУЧНЫМ

Глубина погружения до 0>м 

Выпуск О

ЗАТВОР ПЛОСКИЙ ГЛУБИННЫЙ 
А250х 11500 С ЭЛЕКТРИЧЕСКИМ 

ИЛИ РУЧНУЮ ПРИВОДОМ

РАБОЧИЕ ЧЕРТЕЖИ

РАЗР АБ О ТА Н Ы
ГОСУДАРСТВЕННЫМ ПРОЕКТНЫМ ИНСТИТУТОМ 

СОЮЗВОДОКАНДЛПРОЕКТ

УТВЕРЖДЕНЫ И ВВЕДЕНЫ В ДЕЙСТВИЕ
В/О СОЮЗЕ ОДОКЯНЛЛНИИПРСЕКТ 

С 1 АВГУСТА 137Эс ПРИКАЗ N170 ОТ 31 ИЮЛЯ 1373г.
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СОДЕРЖАНИЕ Д/ЬБПМД

Ый
л/л н а и м е н о в а н и е о б о з н а ч е н и е нЛ

с т р .

1 С о д е р ж а н и е  а ль З о м а 2

2 П о я с н и т е л ь н а я  з а п и с к а Т М  П.ОО. 00.00. пз 3

3 Технические усло в и я Т М  17. ОО.ОО.ОО.ТУ h.5

и Спеииср икаиии 6,7

5 З а тв о р  плоский глуби н ны й  1250 * 1500 с электрическим

приводом. Сборочный ч е р те ж . т м  п.оо.оаоо.св 8
6 З а тво р  п ло с к и й  гл у б и н н ы й  12.50* 1500 с ручным

приводам. Сборочный чертеж . т м а а о т о о . с б 9

7 Затвор плоски г) глубинный 1250х 1500 с электрическим

или ручным приводом. Сборочный чертеж. тм п.оо .оа по.сБ 10

8 Рама. Сборочный чертеж. ТМ  Л  OiOO.OQ.C6 и
9 Щ и т в сборе. Сборочный чертеж. ТМ  Ш И . 00.00£6 12

10 Щ и т. Сборочных'j чертеж. Т М  17.02.01.00. СВ. 13

11 Яаправлятощ ая верхняя. Т М 17. 02. 00.05 Й
12 Х а п р а в ля  тощая. Т М  17.02.00.01 1У
13 У п ло тн е н и е  боковое Т М  17 02 00.01 К
111 Уплотнение Верхнее Т М  Г т . О 0 .П1| Й
15 Ребро ТМ  Л .02.01. 09 15
16 Ребро т м  п . о ш о м 15
Г? Ушко ТМ  П. 02.01.07 15

18 П лан к а Т М  П. 02. 00.07 15
19 Уплотнение нижнее Т М  П. 02. 00.06 15
20 Ш та н га  нижняя. Сборочный чертеж . ТМ  П . 03.00.00 16
21 Ш танга. Сборочный чертеж. Т М  17.0Li.00.0Q 16
22 Поперечина. Т М  П. 01. 00.03 16
23 В и н т. Сборочный чертеж. Т М  Л. 05.00.00 16
2k Подпятник. Сборочный чертеж . Т М  17. 06.00.00. CR 17
25 Корпус подп ятни ка. Сборочный чертеж. т м а  0 6 .oi.oo. сб 18
26 Солг/Mi/qomcc кулачковая. Т М  17. Об. 00.02 19
27 Зайка. ТМ17.06. 00.03 19
28 Зайка направляю щ ая. Т М  Л. Об. 00.ом 19
29 В ту л к а . Т М  17.06.00.01 20
30 Лорпчс. Т И П .  06.Q1.Q1 20
31 Ф ланец. ТМ  п.06.01.02 2 0
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JL ВВедение

Н а ст о ящ и й . типовой проект р а зр а б о т а н  В соответствии с планом 
типового проектирования ГО ССТРО Я  СССР на  /972г, раздел !  „ Санитар
ий'т ехнические сооружения и устройства" теми 44 „ //сстипвартаоиро-
банное оборудование со ару он он и й водоснабж ения и кан ал изаци и"  

д  типовом проект е пр едст авлены  зат воры  плоские глубинные с эл ск -  
т риисским  и  р у ч н ы м  приводами, глубиной посруж енил до 6 н  ш ест и та- 
лорегзыеров ( ш и р и н а х  в ы с о т у ):

i .  З а т в о р  п л о ск и й  глубинный 
7/00/5дймн -  выпуск Т*

S. Зат вор плоский глубинный 
500*600мм- выпуск 2 ;

3. Зат вор плоский глубинный 
600 х300 пн — выпуск 3/

I/. Зат вор плоский глубинный 
800х/ООО мм -  ЗылускО)

5  За т в о р  плоский глубинный 
WOO* /250мм ~ вы пускГ)

6. Зат вор плоский глубинный 
/350 -  /500 НМ -  В ы п у с к  б  '

Н аст оящ ий типовой проект разработан взамен ранее. ОсОствоВ# / 
шеео типового проекта серии ВС-02-33 —, Затворы плоские глубин

ные с  электрическим и ручным приводами. Глубина погружения во /Он* 
При разработке проекта был учтен опыт проектирования и эксплуа

тации глубинные затворов> изготовленных з а  период с /96k по /972г., 
по. материалам различны х организаций, занимающихся проектирова

нием, строительством и эксплуатацией глубинных затворов.

Л Назначение и о&ласть применения затворов.

Затворы предназначены для перекрытия глубинных прямоугольных 
и круглых отверстий•, нижняя кромка которых ноз'еет быть заглублена

Шн Лист б̂ дсчин. Подпись Загч
’ 3x730Son. ЧезТтнигва
Пйоббви') Т</Оцкин
1/и'нжсх БлокаS
Hav.cmd• Авдеев — //* ---За*. гл.■Wf.iv.fff Лихачев 1/.МН- /

TMimon.oo.ri3
Затвор плоский глубинный 
i£sox(5QO с  электрическим  

или ручным приводом. 
Пояснительная записка
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От максимального уровня воды перед щитом затвора нс (Голос чем на 6м
2)аОлснас на ujum затвора— одностороннее, т.с. затвор может вос

принимать давление воды только со стороны ригелей щита.
Затворе/ предназначены для работы С ной-

тральной среде.
Плоские глубинные затворы применяются 6 сооружениях водоснабже

ния и канализации, как то1 в горизонтальных, отстойниках, приемных 
резервуарах, колодцах, камерах горячей и холодной Води, аяротсниах, 
усреднителях, распределительных камерах и т.п.

Е П о н ст р  ум ц и  а затворов.

Зат Ооры состоят из следую щ их основных узлов .* рамы, щита, 
подпятника, бинта, штанг и привода.

Р а н а  затвора сварная из профильного проката спуохит в ка
честве направляющей для щ ит а затвора.

Рама устанавливает ся в строительную конструкцию сооружении,

в ниэ’енгй части н а высоту щ ит а зат вора заделывается штраб- 
НЫм бетоном* о/ в в ер ху  приваривает ся к  закладны м  частям, за
бетонированным в перекрытии сооружения.

Щ и т  выполнен В биде сборно -сборной конструкции.
Обшивка, ригели, стоит, ребра и прутки щита сварены между сабой 

из листового, углового и круглого проката.
Уплотнение щита Вбщопнястся из полос маслостойкой резано-тыа- 

нгВод ленты толщиной 8 мни крепится к обшивке прижимными 
планками, болтами а гайками.
Подпят ник и привод уст а н а вл и в а ю т ся  н о  Верхней полке раны  

затвора.
Подпят ник представляет сабой корпус, внутри которого расположе

ны кулачковая пол у  му рт а cf гайкой и бинтом, однорядный упор нош 
шарикоподшипник ц втулка, явл яю щ а яся  радиальным подшипником 
скольжения.

кулачковая палумуерта соединяет гайку и бинт с кулачковой втул
кой приводе/. П р и  вращении кулачковой Втулка привода Вращается 

Водка подпятника, и соединенные с ней винт и штанги получают 
возвратно-поступательное двио/сенис., поднимая или опуская щит затвора.

Привод затвора в зависимости от условий эксплуатации можств&т 
Выпахнзн электрическим или ручным.
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3  кач ест в е электрического привода принят электропривод для 

управления трубопроводной арм ат урой  т ипа В 76050, р азраб от ан 

ный С^ент ральны м конструкторским бюро армат ур о стро

ения /Ц ГБ Д ) и Выпускаемый серийно Тульским заводом,, Электропривод*.

С  помощью односторонней му рты крутящего момента, действующей 

б сторону з акры вами ̂  привод настраивается на минимальный крутящий 

момент,равный 2 5 кГн . Отключение электропривода от сети прю* 

открывании производится путевым выключателем.

8  качестве ручного привода принят конический редуктор со штурОалоц 

типа П Т О 95-01, выпускаемый серийно Сурскин литсино-механический заво

дом ( г  Су рек, Пензенской области).

Ш. Указания по привязке чертежей затвора м конкретному объекту

Зля привязки чертежей затвора к конкретному объекту должно быть за

дано сооружение Водоснабжения или канализации, 6 Котором у стана Сливает

ся затвор, с указанием следующих исходных данных:
Размер глубинного отверстия (ширина х высоту или диаметр)",

длубина погружения затвора}

Отметки перекрытия сооружения и нижнего порога срубанного отверстия.

Направление гидростатического давления боды;
Тип привода ( ручной или электрический).

После выбора типового глубинного затвора по выш епри С еденным исход/к :н 

данным и усЮапобпамия его пригодности к заданному сооружению в чер- 
Гпсэках типового проекта н с°босодимо Выполнить Следующее.:

NK
п/л

Обозначении
Чертежа

f/аимомо Синие, 
чертежа Что необходимо а долагп с

1 3 3 4

1
Титульный

лист

6 названии затвора зачеркнуто h?i:j:x
Ный(ручной или электрический)тип

привода, ----------—

Т М 1 7 .0 1 Ш 1 Ш 1 П З
Пии»

о
Узы. Лисп П* да Кун. Подпиа Vo то о

к
£

/1 г 1 5 I' 4

■*

4 В -----------
Содержание

альбома

8  Зависимости от заданного типа привода 
Зачеркнуть пункт Sana6 ч в пункте 7зачер
кнут 6 название ненуокнага типи привода

<0

1 3 Тм ш ао о .са п з
Пояснительная

записка

6 разделе! -^ВВсдсниб— зачеркнуть 
Все ненужные типоразмеры о am верой. 
В разделе a  -„Noнегтрукцчя эатвероб- 
ьачцокнуть Вес, относящееся к ненуж
ному типу привода.

«м
%

1
ч

If TN1200.0Q.OO

Затвор плоский сх> 
бстий tZOHtSOOc , 
электрическим 
или ручным 
приводом

В основной, надписи зачеркнуть
ненужный тип привода и Ссс 
относящиеся /с г/crtt/ пэзицегц

а
и

$
5 TiU?.CQQQMO.CB 

Лист {.

Затвор плоский 
глубинный 
/гсах/SOO С руч
ным или электри
ческим приводом. 
Сборочный чер-

вычеркнуть лист/ сборочного чертежа с 
Ненужным типом привода 
Проставить размеры эатСора ffr,Ht и отпая
на строительной конструкции по исходном 
данным для привязки.
По исходным размерам, Вычислить и прос
тавит ьразмеры Нс и Из 
Вычислить и проставить 8 основной нс7-

1*1** Vt»« //ь/сс/ rfgrtcy
ъ
с0съ
:>
■Оь

1

£

•

6 Ti1N7.00.00.00.CB 
Лист 3

Затвор плескай 
глубинный 1250х 
{£С0сручным или 
Электрически н
приводам. Сб.чСрг.

В основной надписи зачеркнуть ненуж
ный тип привода. В технической харак
теристика да и ер кнут ь вес поранстры,сг- 
но сл щи сея"к ненужному типу привада 
(пункта 7ид или 9,10 и it)и Вычислить и 
Проставить 6 пункте б массу па д в ионных 
частей затвора.

СЪ

%

1
о
ч

—
7 TiH7.Of.00.00.C6.

Рана 
Сборочный 

черт осх.

Вычислить и проставить размераБ(и}/с. Рж 
ргрН/ Взять со сборочного чертесхегЗатвора
Tlii7.0Q.00.0O.C6. лист/. Вычислить и прос
тавить В основной надписи массу раыс;.

§
S

8 ТГИ7.0/.00.00 Par* а
У детали поз. 2- стайка 
проставить массу и длину L

Ъ

1
Ъ
оий

£

njо

9 Tim.okoo.oo
Ш/пап.-. а

Сборочный
чсртеэ:с.

Проставить размер Из; Взять его со 
сборочного чертежа затвора 
ТМ/7.00.00. 00. С б Лист*.
В  зависимости от глубины погруже
ния 8 таблице зачеркнуть ненужные 
размеры б? и S.
Вычислить и проставить С> ипсуисриксции 
размер*: и массу трУвы-лез3 с*массугисге-'-:.': 
вычислить и простелить СсстСпгймафией лг-г?.«.'и.пг л|

с
П:::тV

1
Т М  7 П П П П П П П ^ 4Щн\ЛисгА ИЗ г? I  Лл">л * A*U  U ,U  U ,U  *
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& Водная часть.
Настоящие технические условия распространяются на затворы 

плоские глубинные 1250* 1500 с электрическим и ручным приво
дами глубиной погружения до 6м7 предназначенные для пе
рекры тия прям оугольны х и  к р у глы х  о тв е р с ти и , располо
ж енн ы х н а  глубин е различны х сооружений водоснабже
н и я  и  к а н а ли за ц и и  с н е й тр а л ь н о й  ж и дк о стью , р а б о т а 
ю щ и х  В н е й т р а л ь н о й  среде.

L/зготовление и м о н т а ж  з а тв о р о в  д о лж н ы  произво
диться в с о о т в е т с т в и и  с;

1. Основным техни ческим  докум ентом  н а  затвор, 
к о то р ы м  я в ля е тс я  сп е ц и ф и к а ц и я  
вм есте со Всеми другим и В хо дящ и м и  в  нее доку
м ентам и, п о лн о с тью  и однозначно определяю щ им и  
к о н с т р у к ц и ю  з а тв о р а .

2.. Строительны м и нормами и  правилами изгонювления, 
м о н та ж а  и приемки м е та лли че ски х к о н с тр у к ц и и  
ГОССТРОЯ СССР ССИиП Ш -6. 5-62. р а з д е л ы  IuV/tJ.

В се принципиальны е о т с ту п л е н и я  о т  основного т е х 
нического докум ента н а  изготовлени е за тво р о в  долж н ы  
бы ть согласованы  с и н с ти ту то м  „Сою зводоканалпроект.

Технические т рвс)одания.
5атВ ор п ло ск и й  г л у б и н н ы й  д о лж е н  со отве тство ва ть  

ни ох есл еду нощим требованиям: настоящ их технических усло
вий и  к о м п ле к та  д о к ум е н та ц и и  согласно спецификации.

I. Материалы
1 1 Качество м а те р и а л oBt м а р ки  которы х указаны В р а 

бочи х ч е р т е ж а х  и  спе ц и ср и н а ц и ях, д о л ж н о  быть подтвер
ж дено се р ти ф и ка та м и  заводов- п о ста в щ и к ов .

При о тсутстви и  сертификатов или неправильном их оформ
лении применение м а те р и а ло в  разреш ается то ль к о  в  те х  с лу -

Лисп
Розой в.

Рхк.го.
fa У. cm3

Ы дек Ум.
КостельиеРа

Подпись

блоков
Турулин
Т8д?е8

Дате

Я

ТМ .17.Ш Ш Ш Ш .1И
Затвор плоский глубинный 
1250* 1500 с электрическим 
или ручным приводом. 
Технические условия нс из- 
готов лвние и монтаж.

I
лист Листов

в

BDHHBDADKBHffllUPDEKl
г. Москва

ЯРрр/чОгт) и

NСМ
Ы
Л

*£
to

I-осо

СО
О)
Го
(КО

чаях, когда р е з у ль та ты  произведенных контрольных испы
та н и й  б у д у т  соответствовать стан дар там  и техническим усло
виям на со отв е тствую щ и е  м атериалы .

1-2. Организация, изготовляю щ ая затворы, имеет право 
под свою ответстве нно сть зам енять материалы, указанные 
8 чертеж ах и с п е ц и ф и к а ц и я х , м а те р и а ла м и  д р уги х  марок, 
равноценными по механическим и  технологическим  свойствам.

1-3. Н е  допускается н а  п о в е р х н о с ти  всех м а те р и а ло в  
наличия Вм ятин, тр ещ и н , за б о и н  и  д р у г и х  механических 
п о в р е ж де н и й .

2. Правка металла и деталей 
металлоконструкций.

ik  Листовой, по лосо вой  и профильный м е та лл  до раз
м е тк и  и д е та ли  м еталлоконструкций , искривленны е 8 про
цессе обработки, до сборки должны б ы ть Выправлены.

дора ба ты ва ть м е та лл  и собирать д е та ли  металлоконструк
ц и й  без предварительной правки разреш ается при отклонениях 
его о т  геометрически правильны х срорм, не превы ш аю щ их  
ниж еследую щ ие допуски:

а ] Листовой и полосовой м е та л л  при волнистости листов ч 
полос то лщ и н ой  до Ьо м м - Змм н а  1м длины (ширины)] 

б/ Просрильный м е та л л  при с тр е ле  кривизны 8 любой плос
к о с ти  1мм н а  к а ж ды й  п о го н н ы й  м е тр  длины, но  не бо
лее 5м м  н а  вено д л и н у ,

в].Скручивание ш веллеров вы сотой сечения во 18см при  
длине до 5м не Воте г Чмм, скручиВани е угловой с т а л и  н г  

доп уск а е тся;
р/Детали металлоконструкций после о б р а б о тк и -то  же, ч то  

В пунк m ax cl и  б.
1.5. Править м е та ллы  в  х о ло д н о м  состоянии р а зр еш ает

ся только п р и  небольш их о тк ло н е н и я х  о т  геометрически пра
в и льн о й  срормь!. П ри больш их о тк ло н е н и я х  правка долж н а  
производиться в  горячем состоянии с нагревом до тем пературы  
1100-715004 и заканчиваться при температуре не н и ж е  5001550%  

16. П р а в к а  м е та л л а  н а ло ж е н и е м  электросварки* валиков 
запрещ ается.

1.1. П осле правки ли сто вой  и  полосовой с т а л и  т о л щ  иной до 
6мм просвет между поставленной н а  р е б р о  8  любам направлении 
сти льной  линейки длиной не менее 1м и поверхностью выправлен
ного м е т а л л а  не долж ен превы ш ать 1мм.
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/• 3. После правки профильного м е та лла  стрела кривизны 8  
любой плоскости не д о лж н а  превышать 1мм н а  каждый погонный 

м етр, но не более 5мм на Всю дли ну.
1.9. После правки деталей металлоконструкций, искривленных 

8  процессе обработки - то же, что и 8  пунктах 1.1 и 1.8.
1.10 Поверхность м еталла и деталей после правки не долж на  

им еть вм яти н, забоин, тр ещ и н  и других повреждений.

3. Резка металла.
1.11 Резка м е талла  долж на производиться на ножницах, пилах 

трения, зубчатых пилах, а так же при помощи авто метав ч полуав
то м а тов  для кислородной резки.

При невозможности применения механизированных способов 
кислородной резки, как исключение, м аж ет быть применена ручная 
кислородная или Воздушно-дуговая и кислородно-дуговая резка.

1.12 Запреирется резатб м е та лл угольными или м еталличес
кими электродами.

1.13. Кромки деталей после кислородной или дуговой (воздушной 
и кислородной резки) должны быть очищены о т грата, шлака, брызг ц 
наплывов металла и не иметь неровностей и шероховатостей, превышающих 1ю.

1. 19. Кромки деталей после резки на ножницах не должны иметь 
заусениц и завалов, превышающих 1мм, а так лее трещин.

1.15. Отклонение обрезанных, не обрабатываемых впоследствии 
кромок от перпендикуляра к поверхности металла, независимо от способа 
резки н е  долж но превышать 2мм.

Ид. Лини Я реза не должна отклоняться am риска: при м аш инной  
резке более чем на 100 мм и при ручной газовой резке более чем наЗ.Омм.

1.1! Не допускаются зарезы кромок при Всех Видах резки.
И&. Допуски при обработке кромок для сварных соединений необ

ходимо принимать r,Q ГОСТ 5260-69  и 8713-70.

Ц. Гибка детс/яв'1/.

Ш .вабку деталей следует производить В горячен состойнии при 
режиме нагреби, приведенном 8 пункте 1.5.

5.9лектпюсЗар/-/ы2 соединения.

120. Моста под сварку и прилегающие к ним зоны металла сиири-
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ней 50-г 1/0пм должны быть тщ а те льн о  очищены от грезу ржавчины и мосла.

/21. Электро сварка д о л ж н а  производиться электродами типа 9 й2й 
по ГОСТ$йб7-6дпо периметру прилегания всех д е та ле й  еллошнь/м швом 
катетом, ровным наименьшей то лщ и н е  свариваемых деталей.

1.22. Механические свойства наплавленного м еталла должны 
быть не ниже значений, указанных в  г о с т  эв6 7-60 для  электродов Эй2Л.

/25. При выполнении стыковых швов с обратной стороны д о л ж 
на быть произведена зачистка корня шва заподлицо с поверхностью деталей.

1 2k В  многослойных швах поверхность каждого слоя долж на  
бы ть очищена о т  шлака, окислов и загрязнений.

/. 2 5. После окончания сварочных работ все лиш ние наплывы метал
ла , а  такж е брызги и ш лак д о лж н ы  бы ть удалены. Шлак разреша
ется отбивать только после полного остывания наплавленного металла,

126. Концы швов не далжнь/ иметь открытых незаВаренных кра
теров. Поверхность шва д о л ж н а  быть гладкой, а  переходы к  ос
новному м е т а л л у  -  плавными.

/.27Электросворочно/е работы должны производиться только те н и  
электросварщиками, которые прошли обучение и выдержали испытание 
согласно „Правилам испытания электросварщиков и газосварщиков
гос г о р г е х н я д з о р я  с с с р . "

1-28. Контроль всех сварных соединений, независимо о т  способа 
их Выполнения, производится в  соответствии с ГОСТ 52^2-69.

1.29. Сварные швы с дефектами подлежат исправлению.Подлежа
щие замене сварные швы или отдельный участки швов разреш ается  
у д а ля ть  механическим п уте м  или сдувать кислородной струей. Приме
нять электрическую дугу для выправки швов не разрешается.

130. Заварка дефектных участков швов производится тем асе ело со', 
бом, каким сваривался исправляемый шоЬ.

(. о/ Г/ри заварке дефектного участка шва, прилегающие кониt 
основного шЗа должны бы ть перекрыты.

1. 52 . исправление н е п ло тн ы х сварных швов зачеканхой запре
щ а е тся.

Механическая обработка.
1<33. Неуказанные предельные отклонения размеров обрабатыва

емых поверхностей деталей должны выполняться: охватывающих по 
Т?7 , охватываемых по Вт, прочих ±1/2 допуске] 8  класса.

!  3 -,К!з,-Олсвт"~о:мь поверхгостей дета ли  должна соответствовать 
указанной на чертеже О бработаете  поверх нести »е ба-гечь * w r n  иаоа- 

н , задирав и прочих повреждений. Заусенцы должны дш ь удалено  ̂острые
Лист
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кромки притуплены.
/.35. Отклонения от геометрической ерсрмы поверхностей деталей (конус

ность, овальность, зллипсносщ огранка, непараллельность, н оперт ндикуллрность 
идр.) не должны выходить за пределы допуска на соответствующий раз
мер, если допуски на эли отклонения не оговорены В чертежах.

(  дб. При отсутствии размера от оси симметрии, размер каждой стороны 
ра симметричных деталях должен бытьраВен полодиие номинального, 
размера с отклонением 8  /ределах половины допуска на бесь размер.

1.57. Резьба кг должна иметь сорванных ниток, искаженного прорищ 
забоин и дых дат ов. Резьба/ должны соответствовать ГОС Г 9/50-59. 
и 9 9 8 ^ 60. Эопуски на резьбы по ГОСТ/6093'10и 8562-60, класс 
то ч н о сти  3, ч и с то т а  поверхности 15.

138. Необработанные поверхности обрабатываемых деталей дол
жны бы ть гладкими, чистыми, без трещин, инородных включении, 
ржавчины, окалины и других пороков.

7. Покупные изделия.
/39. Все покупные изделия : электропривод, редуктор и подшипник 

качения должны б ы ть  изготовлены 8 соответствии с те х н и 
ческими условиями заводов-изготовителей или ГОСТ и иметь 
соответствую щ ие докум енты , подтверж даю щ ие их при
годность.

/9(2 Все крепежные де та ли  должны соответствовать 
ГОСТ’ам, указанным S спецификациях.

8-Сдорка затворов.
/.9l Deman и, поступающие на сворку, должны быть промыть/ и очи

щены am грязи, посторонних частиц, масла,анти коррозийной смазки, 
должны иметь маркировку (клеймение) или документ, удостоверяю
щий их качество и пригодность.

1.1/2. При сборке не допускается применение прокладок, клиньев 
и прочих компенсаторов, не предусмотренных чертежами.

1АЗ. Все Вращающиеся узлы и детали должны проворачивать
ся на своих опорах без заедания при одинаковом усилии на про
тя ж е н и и  полного оборота.

/МЦ. Наклепывание, подкерновка и другие способы искус
ственной подгонки поверхностей соединения не допускаются.

195. Подшипники качения перед сборкой должны быть тщ а
тельно очищены о т  кансерВационной смазки, промыты бензи
ном или другим нейтральным растворителем, Высушены и за
полнены соответствую щ ей смазкой.

1- 9б. Посадка упорного шарикоподшипника на втулку под
пятника должна производиться запрессовкой в холодном виде.
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f-bl. Все резьбовые соединения должны Вы ть наделено 3d стопа

рены. Затягивание б о лто в  и гаек должно производиться клю 
чами с нормальными рукоятками без применения удлинителей.

Опорные п л о с к о с ти  б о лто в  и гаек долж ны  п л о т н о  при
л е г а т ь  к  плоскостям  соединяемых д е т а л е й .

9. Окраска и смазка затворов.
/.98. Все посадочные м о с та , трущ иеся поверхности, резь

бы и поверхности, соприкасающиеся с б етон о м , окраске не
подлео/сат. р о л

1.99. Перед окраской осе окрашиваемые паиерхности под
в е р га ю тс я  тщ а те ль н о й  очистке о т  масла, гр я зи , р ж а в 
чины и  окалины .

Поверхность м е та л л а  долж на б ы ть покрыта гр унтом  не 
позднее чем через 2  часа после о ч и с тк и .

1.50. Поверхности закладных частей и  соприкасающиеся с де
тоном поверхности покрываются цементным моло/сом на двухпро
центном растворе каустической соды

151. Поверхности узлов и деталей затвора, постоянна находящи
еся вводе покры ть ш естью  слоями лака КС Л  по ГОСТ 7515'55 
по двум слоям г р у н т а  КС-010по ГОСТ 9355-60,

1.52. Поверхности узлов и деталей затворов, постоянно находя
щиеся н а  Воздухе, покрыть двумя слоями эмали Х В -1100 по ТОСТ 
6993-10 по двум слоям грунта ХС-ОЮ по ГО С Т9355-60.

155.Трунтовка поверхностей узлов и деталей затворов производится 
на месте их изготовления (на гаводе-изготовителе). Окраска set тип* 
р а  производится на месте его уста н о в к и  после опробования и 
проверки его р аботы . _ р

1.5П. Все неокрашенные рабочие поверхности с щелью предохра
нения их о т  коррозии должны б ы ть обильно смазаны техничес
ким вазелином по го с т 732-59 или пушечным салом по гост /0586-SB.

/55. В процессе эксплуатации затвора упорный шарикоподшипник 
подпятника и винт смазываются смазкой ЦилтиМ- 201по ГОСТ6261-59.

й.Пробила приемки.
2.1. Ызеатовленные узлы затвора должны быть приняты отделом тех

нического контроля (ОГК) завода-изготовителя Рама и щ и т  затвора  
проверяются дважды, предварительно 8 нгзагрунтованном виде и окон
чательно загрунтованными. На окончательно принятых узлах затво
р а  с та в и т с я  клеймо ОТК, без которого отправка с завода-изготови
т е л я  запрещается.

2.2. При приемке узлов затвора ОГК должен проверить следующее: 
соответствие качества примененных материалов, указаниям в чертежах
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и спецификациях, отсутствие наружных дефектов 8материалах, правиль
ность размеров и соблюдение допусков, качество сварных и болтовых со
единений, качество грунтовки, правильность отправляемой заказчику 
приема- сдаточной документации. Кроме тогоJ узлах должны быть 
проверены: наличие всех деталей согласно спецификаций и пра
вильность расположения деталей и узло в  согласно сборочных 
чертеж ей.

2.3. Представитель ОТК должен принимать участие в  обкатке 
затворов. Результаты  приемки ОТК и оценка качества изготовления 
затворов фиксируются 8 приемо- сдаточном акте.

2.Q. К  прием о - сдаточному акту прикладываются следующие доку
менты, отправляемые заказчику одновременно с принятыми затвора
ми: паспорт затвора по срорме7 принятой на заводе-изготовителе, 
документы, удостоверяющие согласования институтаХоюзЪодоканалпроеюл 
на все отступления о т рабочих ^ертелой, сертификаты или заменяющие их 
документы, удостоверяющие качество металла, крепежных изделии; 
электродов ц др. материалов, акты проверки качества сварных швов 
и а к ты  р е зульта то в  обкатки затвора.

Ш. Транспортирование и хранение.

5.1 все отправляемые нс/ место монтажа узлы затворов должны 
быть маркированы ц занесены 8 отправочную ведомость.

3.2. Электроприводе/, редукторы, упорные подшипники, крепежные 
детали и резиновые уплотнения должны отправляться упакованными в 
деревянные ящики.

5. 3. Поверхности трения рам и щита и ходовой винт затворов должны 
быть покрыты лггкосмываемой антикоррозийной краской или смазкой,

3.9. Вес механизмы затворов должны перевозиться на дзрпвяш/ых про
кладках и закреплены так, чтобы исключить их перемещение при перевозке.

3.5. Транспортирования затворов производится автомобильными^жглезнооо- 
рожным транспортом согласно .Правилам движения по ворогам СССР и PTM-7S551 
,Габариты машин, транспортируемых по железным и автомобильным дорогам0. 
Транспортирование морским и речным транспортом производится 8 соответ
ствии с существующими правшами, действующим но этих видах транспорте/.

5.6. б  раненое законсервированных затворов производится 8 закрытых 
помещениях или под навесом. В исключительных случаях хранения на о т - 
кро/том воздухе без навеса вес узлы затворов должны быть защищены 
о т  атмосферных осадков.

3.1. Консервация затворов до лыс на осуществляться нанесением на 
неокрашенные поверхности узлов и деталей временных защитных покры-
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юцй 8 ц е ля х  предохранения ах о т  коррозии во время транспор
тировки и хранения на складах. Срок действия Временных защитных 
покрытий должен быть не менее б  месяцев.

3.8. Перед консервацией проверяется отсутствие коррозии на дета
лях и узлах, следы коррозии оЬлжны удаляться без повреждения 
рабочих поверхностей а загрязнения других поверхностей.

IV. Указания по монтажу и  
эксплуат ации  затворов.

I/. (. По начала работ по монтажу затворов следует удостовериться в  
том, что строительная конструкция для затворов соответствую строилгльним 
чертежам во Всех элементах, которые связаны с монтажом затворов.

k2. Отклонения вразмерах или отметках строительной конструкции, пре
пятствующих прс/вильному монтажу, подлежала обязательному устранению.

Do устранения дефектов, обнаруженных в строительной конструкции, 
к производству работ по монтажу затворов не приступать.

П.З. Подаваемые на монтаж узлы затвора должны быть зачищены am 
грязи, песка, снегаt льда, см ы та защитная окраска или смазка.

9.9. Юля обеспечения правильности манта яса затворов рекомендуется 
следующий порядок производства р а б о т:

а/рама затвора закладывается Вштробы строительной конструкции, Вы
веряется по отметкам и размерим, приваривается к закладным частям пе
рекрытия сооружения и заливается бетоном: укледку бетона при обетонирсвании 
следует производить по действующим на строительстве техническим условиям.

о/. Щ и т затвора опускается 8  пазы рамы.
о/. Па раме устанавливается подпятник о приводом и винтом.
$/. Щ и т соединяется с винтом  штангами.
д/Производится прокручивание привода Вручную.
е/Выверяется надежность и правильность всех соединений,а также  

работа уплотнения щ и та  без воды 8 сооружении.
9.5. Окончательное закрепление резин о - тканевогЪ уплотне

ния должно производиться после установки затвора на 
сухой порогt при этом  затвор должен бы ть приведен В 
положение? соответствующее эксплуатационным условиям.

9.6. Трильтрационнь/е расходы через не пло тно сти  в  
уплотн е н и ях не долж ны  превышать 0,5 л/сск. н а  1 по
гонный м е т р  уплотнения.
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