
ГОСУДАРСТВЕННЫЙ КОМИТЕТ СОВЕТА МИНИСТРОВ СССР ПО ДЕЛАМ СТРОИТЕЛЬСТВА
ГОССТРСЙ СССР

ТИПОВЫЕ КОНСТРУКЦИИ И ДЕТАДИ ЗДАНИЙ И СООРУЖЕНИЙ
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Глубин а  погружения до 6 и

Выпуск

ЗАТВОР ПЛОСКИЙ ГЛУБИННЫ Й 
5 0 0  х ООО С Э ЛЕКТРИ ЧЕС КИ М  

ПЛИ РУЧНЫМ ПРИВОДОМ
РАБОЧИЕ ЧЕРТЕЖИ

класс энергетической эффективности многоквартирного дома
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ГОСУДАРСТВЕННЫЙ КОМИТЕТ СОВЕТА МИНИСТРОВ СССР ПО ДЕЛАМ СТРОИТЕЛЬСТВА
ГОССТРОЙ СССР

ТИПОВЫЕ КОНСТРУКЦИИ И ДЕТАЛИ 3,СИНИЙ И СООРУЖЕНИЙ

Серия 310011-©

0 0  х 6 0 0  О Э ЛЕКТР ЮТЕ О КИМ

РАБОЧИЕ ЧЕРТЕЖИ

РАЗРАБОТАНЫ
ГОСУДАРСТВЕННЫМ ПРОЕКТНЫМ ИНСТИТУТОМ 

СОЮЗБОДПКАНАЛПРОБКТ

УТВЕРЖДЕНЫ И ВВЕДЕНЫ В ДЕЙСТВИЕ
В/Q ССтЗВОДСКАНтНИИПРОЕКТ 

С I АВГУСТАЙ73п ПРИКАЗ Ш О 0Т31 ИШЛЯЙТЗг.



CD Д Е Р Ж А Н И Е  А Л Ь Б О М А

Hs
п/п наименование обозначение лн

сгпр.

1 Содержание альбома 2
г Пояснительная записка ТМ 13.00.00.00. пз 3
3 Технические условия ТМ 13.00.00.00. ТУ k,5
k Спецификации 6,7,8
5 ' Затвор плоский глубинный 500x600 с электрическим

приводом. Сборочный чертеж■ ТМ 13.00.00.00. С Б 9
6 Затвор плоский глубинный 500x600 с ручным

приводом. Сборочный чертеж. ТМ 13. 00.00.00.ОБ 10
7 Затвор плоский глубинный 500*600 с электрическим

или ручным приводом. Сборочный чертеж. ТМ 13.00.00.00.СБ 11
8 Рама. Сборочный чертеж ТМ 13.01. ОО.ОО. СБ 12
9 Щ ит в сборе. Сборочный чертеж тм 13. ог.оо.оо.сБ 1310 Щит. Сборочный чертеж ТМ 13. 02.01.Об.СБ ik
11 Уплотнение боковое ТМ 13.08.00.01 1512. Направляющая ТМ 13.02.00.02 15
13 Ушко ТМ 13. 02. 01.07 15
Ik Уплотнение верхнее ТМ 13.02.00.Ok 15
15 Уплотнение нижнее тм 13.08.00.06 16
16 Планка ТМ 13.02.00.07 16
17 Направляющая верхняя ТМ 13. 02. 00.05 16
18 Ребро ТМ 13.02. 01. 03 16.19 Ребро ТМ 13.02.01.09 1620 Ш танга нижняя. Сборочный чертеж ТМ 13.03.00.00 17
21 Щтанга-Сборочный чертеж ТМ 13. Ok. 00.00 1722 Поперечина ТМ 13. 01. 00.03 17гз Винт. Сборочный чертеж ТМ 13.05.00.00 172k Подпятник. Сборочный чертеж ТМ 13.06.00.0О.СБ 18
25 Корпус подпятника. Сборочный чертеж ТМ 13.06. 01.00.СБ 19
26 Сайка. ТМ 13.06.00.06 20
27 Зайка направляющая ТМ 13.06.00.03 го
28 Полумуфта кулачковая ТМ 13.06.00.08 го
29 Корпус ТМ 13.06.01.01 21
30 Втулка ТМ 13.06.00.05 21
31 Фланец ТМ 13.06.01.02 21
32 Подпятник- Сборочный чертеж ТМ l3.08.00.Od.nFl 2233 Корпус подпятника. Сборочный чертеж ТМ 13.08.01.00. С Б 233k Фланец ТМ 13.08-01.0835 Корпус (заготовка) ТМ 13.08.0101 2336 Втулка ТМ 13.08.00.01 2fy37 дайка направляющая ТМ 13.08.00.02 2439 Втулка !М 13.08. On п ч 2k39 дайка ТМ 13.08.00. Ok 2~fy
ko Маховик. Сборочный, чертеж ' тМ 13. 09.00.00.СБ 25k1 Втулка ТМ 13.09.00.01 25k2 Обод. ТМ 13.09.00.02 25
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J . Введение

Н а ст о я щ и й  типовой проект  р а зр а б о т а н  6 Соответствии сплином  

типового проект ирования ГО ССТРО Я С С С Р  на /3 7 2 г,раздел  /У-",, Санитарна- 
-технические coopуж 'спир  и уст ройст ва* т ема 9 4 : —Л Псстондартизиро- 
Ванное оборудование сооружений Водоснао&семир и канализации.

В  типовом проекте предст авлены  затворы плоские глубинные с элек
трическим и  ручным приводами, глубиной п о гр уж ен и я  до 6 н. шести ти
поразмеров ( ш ирина х Высоту).

i. д а т  Вор п л о с к и й  глубинный.

J/ООлбООын -  В ы п уск е
5. З а т в о р  плоский глубинный

S oot. 600 ын —  выпуск в  
3 . З а т в о р  плоский глубинный  

6 0 0 т &00 ы н - Выпуск 3 t 

9. Зат вор  плоский глубинный 

вООх/ООО ын -  вы пуск 9*
S  Зат вор  плоский глубинный 

1000x1250 мм- выпуск 5 ;
6. З а т вор  плоский глубинны й

1250  х (S0 0  н н  ~ Выпуск 6 \
Н аст оящ ий типовой проект  р а зр а б о т а н  Взаменранее д£йс/»во€а.&ШКХэ 

типового проект а серии В С  ~02~Э2— и Зат вора плоские глубинные с  электри
ческим и  ручным приводами. Глубина п о гр у ж е н и я  да IОм*

П р и  разработ ке проекта был учт ен опыт проектирования и эксплуа
т а ц и и  гл убинн ы х затворов^ и зго т о в л ен н ы х  за  период с  1964 по1972го- 
ды по материалам различных организаций,заним аю щ ихся просктирова- 

HueHj строительством и эксплуат ацией глубинных затворов-

1L Н а з н а ч е н и е  и  о б л а е т е  п р и м е н е н и я  з а т в о р о в

З а т в о р ы  п р е д н а з н а ч е н ы  для перекрытия глубинны х прямоугольных 
U к р у гл ы х  отверстий, н и ж н я я  кр о м ка  которых м о ж ет  быть заглублена 

от максимального уровня воды перед щитом зат вора не более чем на 6 м.
(давление н а  щ ит  зат вора-адмсст ароннее, т.е. затвор мож ет  восприни

мать давление воды только со ст ороны р и гел ей  щита.

Зат вор предназначены. для работ ы  В нейтраль

ной среде.

UlH. Лист Р - до кун. Роились Uhra

°сззьайог- Ыостельиевс/ :

Проверил Т ч о ч к и н  * '/ Ъ Т р . TI.T-г.

fhtMx.np. Бльров .

Иач.отд РВд еев  —
Зон. гя.IV. Н У Л и х а ч е в г

TM .1 3 .D 0 .a D .D 0 .n 3
Зат во р  плоений глубинный 

500*600 с электрическим  
или ручным приводом. 
Пояснит ельная Записка.

Лит. Лист. Листов

согазвадокянашЕи
В. М осква
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С  пом ощ ью  одност оронней  муерт ы крут ящ его  момента, дейстВугач/ей 6 

ст о р он у з а к р ы в а н и я , п р и в о д  н а ст р а и в а е т с я  н а  минимальный крятрщий 

момент, р а в н ы й  9  кГ.м. О т к л ю ч ен и е , э л е к т р о п р и в о д а  от  с е т и  п р и

от кры вании производит ся п ут ев ы м  вв/клю чат слем .

JV  У м а з с /Hust 770 T>puds?3*fe Ч е р т е ж е й  з а т в о р е ?  
н  н о н ы р ^ т н о м у  о б ъ е к т у .

*7)ля п р и в я з к и  ч е р т е ж е й  з а т в о р а  к  к о н к р е т н о м у  объекту долж но  

бы т ь з а д а н о  с о о р у ж е н и е  В о д о с н а б ж е н и я  и л и  к а н а л и з а ц и и , в  котором 

у с т а н а в л и в а е т с я  З а т в о р ,с  у к а з а н и е м  с л е д у ю щ и х  и с х о д н ы х  данны х:

Размер глубинного отверстия ( ш ирина х высоту или диаметр);

Гл у б и н а  п огруж ен и я  з a m  бора;

Отметки перекрытия сооруж ения и  н иж него  п о р о га  глубинного отверстия;

Направление гидро ст ат и ческого  д а в л ен и я  воды;

ППип затвора (ручной или элект рический).

П о сл е  Выбора типового глубинного зат вора по вышеприведенным исход

ным данным и уст ановления его пригодности к  заданному сооружению , 

В черт еж  а х  типового проекта необходимо выполнить следующее’-

NN

п/п
Обозначение

черт ежа
И а  имена в а н и с  

ч ер т еж а
Пт о н ео б х о д и м о  с д е л а т ь

/ 2 3 4

/ — Титульный
Лист

В  н азначении  зат вора зачеркнуть ненуж
ный (ручной или электрической) тип при Со Он.

2

3

Содержания

а л ь б о м а .

В  зависимост и от заданного т ипа привада 

зачеркнут ь пункт 5  или 6 и в п у н к т е! за

черкнуть н а зв а н и е  ненужною типа npufadx. 

))л я  за т во р ов с  ручны м приводом з а 

черкнуть пун кт ы  с 3 9  по 31, а  для 

Затворов с  электрическим приводом пункт

с 32 по 9о

ТН1В.ОООО.ООМ

Пояснит сльнап 

Записка.

В  раздолсТ- Ввсвснис- зачеркнуть 6ссненуэ%н±е. 

т ипоразм еры  зат воров  

д разделе Ш~ Конструкция затвора б-за черкну* 
все, относящееся к  ненужному типу привода

ПN
£

Шн. Лист К-докун. Подпиа Эота
Т И  13.DDDQ0D.nS

в осп,

3
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Плоские глубинны е затворы прим еняю т ся В со о р уж е н и я х  воОосмабжс- 

Ния а ка н а л и за ц ии , к а к  т о: в го р и зо н т а л ьн ы х отстойниках, приемных 

р езер в уа р а х , колодцах, кам орах горячей и  холодной воды,аэротенках, ус
реднит елях, р а сп р ед ел и т ел ьн ы х Кам ерах и т.п.

Щ  М о н с т р  у н ц и я  л а т З о р о В

З а т в о р ы  сост оят  из сл ед у ю щ и х  основных узлов:рамы,щ ит а, под
пятника, бинта, штанг и  привода.

Р а м а  Зат вора сварн ая и з п р а в и л ь н о го  п р о ка т а  с л у ж и т  в качест ве  

Н а п р а вл яю щ ей  д л я  щ и т а  за т во р а .
Рам а у ст а н а вл и ва ет ся  В ст роит ельную  конструкцию со о р уж ен ий :

В н и ж н е й  ч а с т и  н а  вы сот у щ ит а зат во ра  заделывается штравмын 
бетоном, а  В в е р х у  приваривает ся к  закладны м  част ям , забетонирован
ным G перекры т ии сооруж ения .

Щ и т  Выполнен В Виде сб о р н о -св а р н о й  конструкции.

О б ш и В к а ,р и г е л и ,с т о й к и ,р е б р а  и  п р у т к и  щ и т а  сварены  м е ж д у  собой из

листового, углового и круглого проката.
Уплотнение щита выполняется из полое маслостойкойрелина-ткансСай 

ЛентЬ/ т олщ иной & мн и крепится Н обшивке прижимными планками, болта

ми и гайками.
П одпят ник и  привод уст а н а вл и ваю т ся  н а  верхней полке рамы  за т во р а .

П о д п я т н и к  для з а т в о р а  а  эл ек т р и ч еск и м  приводом  предст авляет  собой  

К о р п ус, вн ут ри  Которого р а с п о л о ж е н ы  к у л а ч к о в а я  п о л у н у р т а  с  г а й к о й  
U винт ом, одн о рядн ы й  упорны й ш а р и к о п о д ш и п н и к  и  в т у л к а ,я в л я ю щ а я ся  

р а д и а л ь н ы м  п о д ш и п н и к о м  с к о л ь ж е н и я .
К у л а ч к о в а я  п оп ум уерт а соед и н я ет  г а й к у  и винт  с  кулачковой  вт улкой  

привода. П р и  вращ ении кул а ч к о в о й  В т улки  п р и  вод а  в р а щ а е т с я  г а й к а  п о д 
п я т н и к а  и  соед и н ен н ы е с  н е й  в и н т и  ш т а н г и , п о л у ч а ю т  Возвратна-пос

т уп а т ел ьн ое  д в и ж ен и е , п одн и м ая  и л и  о п у с к а я  щ ит  затвора.

П о д п я т н и к  для з а т в о р а  с  Р у ч н ы м  п р и в о д о м  п р е д с т а в л я е т  с о б о й  

Корпус, в н у т р и  кот орого р а с п о л о ж е н ы  в т у л к а  с  г а й к о й  и винтом, одно

р я д н ы й  у п о р н ы й  ш а р и к о п о д ш и п н и к  и  в т у л к а , я в л я ю щ а я с я  ради ал ьн ы м  

п о д ш и п н и к о м  ск о л ь ж ен и я .
Н а  в т у л к у  с  гайкой  П о са ж ен  м а х о в и к , я в л я ю щ и й с я  р у ч н ы м  приводом  

Зат вора. П р и  вр а щ ен и и  м а х о в и к а  в р а щ а е т с я  г а й к а  подпят ника^ и соеди

н ен н ы е  а  н е й  в и н т  и ш т а н г а  п о л у ч а ю т  в о зв р а т н о -п о ст у п а т ел ь н о е  

д в и ж ен и е , п о д н и м а я  и л и  о п у с к а я  щ и т  за т во р а .
В качест ве элект рического привода примят электропривод для управ

ления т рубопроводной армат урой т и п а  S 7G 01S ,разработ анны й Централь
ным конст рукт орским  бюро арнатуростроенир (Ц Н Б Я)и  вы

пускаем ы й серийно Г у л 6ски н  заводом,, Электропривод?

Ui* Лист г1°докчм. Подпись Dora
Т  M .13.DD.DD.DD.n3

Лист

!

1

С\!

?
К
ч
*

$

8

TM1b.QQ.QQ.0Q

ТМ1ЭМ00.00.С6

Лист 1

TNf3M.Q0.00.C6

TNf3.QI.00.00.C6

TN13.0100.00

Затвор плоении п>? 3  Основной надписи зачеркнут ь ненуж ны й

бинныйбООхЬОО Cfjn 
ним или злехтричео> 
кин приводом.

Затвор плоский Зачеркнуть лист?сборочного чертежа о ненужны.* 

зпусинный £03*600 типом привода.Проставить размеры затвора Hr и К/ и 

с ручным или vpcK- отметки строительной конструкции по иссиднып дог- 

трическим. приСсЗь* нын длр привязки. Л о чеасднын размерам вычислить и 

Сборочный проставить размеры Hz и Из. вычислить и проставил 

чертеж. 6 основной надписи массу затвора.________________

Затвор плоский 

•глубинный бСОгбСО 
с ручным или ом* 
трическим лриГоЭе* 

Сборочный чертеж

Рана

Сборочный

чертеж

Рама

т ип привод-У. все относящиеся к  нему п ози 

ции.

В  Основной надписи зачеркнуть ненужный тип при 

Вода. В технической характеристике зачеркнут:, See

параметры, относящиеся к ненужному типу привода 

(пункты 1и8 или 9,10 и 1i) и вычислить и проставит* 
Впунктебмассу подвижных частей затвора

Вычислить и проставить размеры Н/ иНч. Размер 

Ht Взять Сосборочнаса чертежа эатСора 

ТН!ЬН)}Щ.СБлист1. вычислить и прости бито 

В основной надписи массу рамы.

( j  д ет а л и  поз. S  -  ат оО ко- прост авит ь  

м а с с у  и длину В

П р о ст а в и т ь  р а зм ер  И з, взят ь его со 

сборочного ч о р т е ж а  затвора ТП/Э.ОО.ОО.Од.Сб 

лиат . 1.

Q  за в и си м о ст и  от г л у б и н ы  погруж ения  

таблице, зачеркнуть ненуж ны е, размеры  

фд) и S.

Вы числит ь и проставить 6 спецификации  

размеры и массу трубы ~~ поз. 2  и м ассу лис

та -поз1. Вычислит ь и проставить 6 основ

ной надписи массу штанги.

Л и с т Н - Зокум. ЛадпиС* 3\*та
T M I3 .D D .D D .D D .n a

Диет
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Вводная часть.

Нестоящие технические условия распространяются на затворы 
плоские глу^иннь/е 500х 600 с электрическим и ручным приво
дами глубиной погружения до 6м, предназначенные для пе
рекрытая прямоугольных и крузлых отверстий, располо
женных на глубине различных сооружений водоснабже
ния и канализации о нейтральной жидкостью р а б о та 
ло и/их в нейтральной среде.

изготовление и монтаж затворов долж ны  произво
диться § соответствии с:

1. Основным техническим документом на затвор, 
которым является спгциеринация
Вместе со всеми другими входящими в нее доку
ментами, полностью и однозначно определяющими 
конструкцию затвора.

2. Строительными нормами и правилам и изготовления, 
м о н та ж а  и приемки металлически к к о н с тр у к ц и й  
Г о сстро я  ссор (СПиПм- 8 .5 -6 2 , р а з д е лы  f  и v/i)

все принципиальные отступления о т  основного те х 
нического документа на изготовление затворов далокны 
быть согласованы с и н с ти ту то м  „Союзбадоканалпроект."

Технические требоёаиия.
З а тв о р  плоский гл у б и н н ы й  д о л ж е н  соответствовав  

нижеследующим требованиям', н а сто я щ и х технических усло
вий и к о м п ле к та • докум ентации согласно спецификации.

1. Материалы.
1  1 Качество м атериалов, марки к о то р ы х ука за ны  в р а 

бочих ч ертеж ах и сп ециерикаци ях7 долж н о б ы ть  подтвер
ж де н о  сертификатами заводов- поставщ иков.

При о тсутстви и  се ртиф икатов или неправильном их осрорм- 
лении применение м а териалов  разрешается т о л ь к о  в  те х  слу-
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чаях, ' когда результаты произведенных контрольных испы
тани й б уд у т соответствовать стандартам  и техническим усло
виям на соответствую щ ие м а те ри а лы .

{.2. Организация, изготовляю щ ая затворы, имеет право 
под свою ответственность заменять материалы, указанные 
8 чертежах и  специф икациях, м атериалам и других марок, 
равноценными по механическим и технологическим свойствам.

13. Не допускается на поверхности всех материалов  
наличия вмятин, трещин, забоин и других механических 
п овреж  дений.

2. Праока металла и  деталей, 
металлоконструкций.

1-k И истов ой, полосовой и  проф ильны й м е та л л  до раз
м етки и д е та л и  м еталлоконструкций, искривленны е в про
цессе обработки, до сборки должны быть выправлены.

Обрабатывать м еталл и собирать д е т а л и  металлоконструк
ций без предварительной правки разреш ается при о т к л о н е н и я х  
его о т  геометрически правильных форм, не превышающие 
нижеследующие допуски:

U[ Листовой и полосовой м е та лл  при волнистости листов и  
полос толщ иной до йО м м -Зм м  н а  1м длины Сширинь tjj 

б/. Профильный м е та лл  при стреле кривизны 8 любой плос
кости 1мм. на  каж ды й  погонны й м етр блины но не бо
лее 5мм на  всю д л и н у -

8/. Скручивание, швеллеров Высотой сечения до 13см при  
длине до 5м не более в мм, скручивание угловой ста ли  не 
допускается ;

г/.ветали металлоконструкций после обработки -то ж е , ч то  
8 п у н к т а х  а  и б.

1-5. Править метал ль! в  холодном состоянии р а зр е ш а е т
ся только при небольших отклон е н и ях о т  геометрических пра
ви л ь ной формы. При больш их отклонениях правка д о л ж н а  
производиться в  горячем состоянии с нагревам да температуры  
fiOOr 1500 °С и заканчиваться при тем пературе не низке 500i  5 5 0 °с.

1-6. Правка м еталла наложением электросварных валиков 
запрещается.

1-1. После правки листовой и полосовой с та ли  толщ иной’до 
6мм просвет между поставленной на ребро б любом направлении 
стальной линейки длиной не менее 1м и поверхностью выправлен
ного м е та л л а  не должен превы ш ать 1мм.

Uin Аист\ N докум. \flodnjcb \ 41 а го тмш. подожта
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1-3. После правки профильного м еталла стрела, кривизны в  
любой плоскости не, долж на превышать /нм на каждый погонный 

'Ж Тр, пи не далее 5мм на всю длину.
19. После правки деталей металлоконструкций искривленных 

8 процессе обработки -  то же, что и В пунктах 17и 1,8.
1.10. Поверхность металла и деталей после правки не должна 

иметь вмятин, забоин, трещ ин и других повреждений.

з. Розга металла.

1-11. Резка металла должна производиться на ножницах, пилах 
трения, зибчать/х пилах, и та к ж е  при помощи автоматов и полуав
томатов для кислородной резки.

При невозможности применения механизированных способов 
кислородной резки, как исключение, может быть применена ручная 
кислородная или воздушно-дуговая и  кислородно-дуговая резка.

1.12. Запрещаетсярезать металл угольными или металлически
ми электродами.

1. /5. Громки деталей после кислородной или дуга6ай ( воздушной 
и кислородной резки) должны быть очищены от грата, шлаку, брызг и 
наплывов металла и не иметь неровностей и шероховатостей, превышающих /а«а

1.1k Кромки деталей после резки на ножницах не должны им ста 
заусениц и завалов,превышающих 1мм, а та к  же трещин.

1-15. Отклонение обрезанных, не обрабатываемых Впоследствии 
кромок от перпендикуляра к поверхности металла, независимо от способа 
резки не должно превышать 2мм.

1.16. Линия рева не должна отклоняться от риски: при машинной 
резке б о т е  чем на 1.00мм и при ручной газовой резне более чем на 2.0?:»

1.П. Не допускаются зорезы кромок при всех Видах резки.
1-18 .Допуски рои обработке кромок для сварных соединений необ

ходима принимать по ГОСТ 526k -59 и 5715-70.

4 Гибка деталей.
<■ 19. дидку деталей следует производить 8горячем состоянии при 

режиме нагрева., приведенном/ В  пунк/ле / 5.

5. Электро сварные соединения.

1-20. Места под сварку и прилегающие к ним зоны металла шири-

'Jj'APacm Мдакям. \РодписйСата
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нойЗСНйОмм д о лш ы  быть тщ ательно очищены am грязи, ржавчины икяг/.а.
121. Электросварка долж на производиться электродами типа Э Ш  

по гост зйб7- 68 по триметру прилегания всех деталей сплошным швом 
катетом, равным наименьшей то лщ и н е  свариваемых деталей.

1-22. Механические свойства наплавленного м ета лла  солжсмы 
быть не ниже значений, указанных в  то с т  ЭйвРбО для глвтродов Эй2Д.

{. 2.3При выполнении т ы  новых швов со ф и тн о й  стороны долече
н а  быть произведена зачистка кррня шва заподлицо с поверхностью деталей.

1.2k3 многослойных швах поверхность каждого слоя д о лж н а  
быть очищена cm ш лака, окислов и. за гр язн е н и й .

125, После окончания сварочных работ Все лишние наплывы метал
ла, а  та к ж е  брызги и силам долж ны  бы ть удалены. Шлак разреши  
Р те  я отбивать только после полного остывания наплавленного металт,

1.26. Концы и/воо не должны иметь открыть/х незаварент/х кра
теров. Поверхность шва долж на  быть гладкой-, а переходы к  ос
новному м е та л л у  - плавными.

1-21. Электросварочные работы должны производиться только теми 
электросварщиками, которые троили обучение и Выдержали испытание 
согласно „Правилам испытания электросварщиков и газ сев ар щикоо 
гос г о р  технадзора с сер У

128. Контроль ое?х сварных соединений, независимо cm способа 
их выполнения, производится 3 соответствии с ГОСТ 52k2-69.

122, Сварные швы с дефектами подлежит исправлении/,Подлежа
щие замено сварные швы или отдельные участки швов разреш ается  
удалять механическим путем или сдувать кислородной струей. Приме
нять злшгрическию Зля выпри охи швов не разрешается.

150. Зава?ко дмрекгтшх участков швов производится тем же егкж 
бом, каким сваривался исправляемый шов.

131. При заварке ве(рентного рм стха шва, прилегающие концы 
основного шбо. должны быть трек,сыты.

132. исправление н е п ло тн ы х сворных швов зачеканкей запре
щается, _  _

М е х а н и ч е с к а я  о б р а б о т к а .

153. Неуказанные предельные отклонения размеров обрабатыва
емых поверхностей деталей долечены выполняться: охватывающих по 
Я7 , охватываемых по 3lj прочих допуска б  класса.

/.3# Шероховатость поверхностей деталей должна соответствовать 
указанной на чертеже. Обработанные поверхности не должны иметь цари, 
пин, задцров и прочих повреждений. Заусенцы должны быть удалены, остриг
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кромки притуплены.
U6 5. Отклонения от геометрической срормы поверхностей деталей (конус

ность, овальность, эллипсност ь, огранка, но пар аллель ность} неперп он дик у л яркость 
и др) не должны Выходить за пределы допуска на соответствующий раз
мер, бели допуски на э ти  отклонения не сговорены В чертежах.

/.36. При отсутствии размера от оси симметрии, размер каждой стороны 
на симметричных деталях должен быть равен половине номинального 
размера с отклонением В пределах паладины допуска на весь размер.

/• 37 Резьба н9 до лж н а  иметь сорванных н и т о к , искаженного профиля, 
забоин и  вы хвато в. Резьбы д о л ж н ы  с о о т в е т с т в о в а т ь  ГОСТ 9/50-59 
и 9b8b-60. (допуски н а  резьбы  п о  ГОСТ 16093-70 и 9562-60, к л а с с  
т о ч н о с т и  3, ч и с т о т а  п о в е р х н о с ти  15.

/.38.Необработанные поверхности обрабатываемых деталей дол
жны быть гладкими, чистыми, без трещин, инородных включений, 
ржавчины, окалины и других пороков.

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

качения должны быть изготовлены в соответствии с те хн и 
ческими условиями заводов-изготовителей или г о с т  и иметь 
Соответствующие докум енты } п одтверж да ю щ и е их при
годность.

/Мо.Все крепежные дета ли  должны' со о тв е тс тв о в а ть  
ГОСГам, указанным в спецификациях.

8. Сборка затворов.
/М/. д е т а л и ,  п о ступ а ю щ и е  н а  сборку, д о л ж н ы  б ы т ь  п ром ы ты  и  очи

щ ены  о т  гр язи , п о сто р о н н и х ч а с т и ц , м а с л а  а н т и к о р р о з и й н о й  смазки, 
д о л ж н ы  и м е т ь  маркировку (клейм ениг) и ли  до к у м е н т, у д о с т о в е р я ю 
щ и й  их к а ч е с тв о  и п р и г о д н о с т ь .

/М2. При сборке не допускается применение прокладок, клиньев 
и прочих компенсаторов, не предусмотренных чертежами.

/Мб. Все в р а щ а ю щ и е с я  у з л ы  и  д е т а л и  д о л ж н ы  проворачивать
с я  н а  своих опорах без заедан ия п р и  о д и н а к о в о м  у с и л и и  н а  про
т я ж е н и и  п о лн о го  о б о р о т а .

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

4.Ц5. Подшипники качения перед сборкой должнь/ быть тща
тельно очищены о т  консервации иной смазки, промыты бензи
ном или другим нейтральным растворителем, высушены и за
полнены соответствующей смазкой.

/Мб. П о с а д к а  уп о р н о го  ш а р и к о п о д ш и п н и к а  н а  в т у л к у  п о д 
п я т н и к а  д о л ж н а  п р о и зв о ди ться  за п р е с с о в к о й  в  х о л о д н о м  биде.
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и спецификациях, отсутствие наружных дефектов 8 материалах,правам 
ноешь размеров и соблюдение допусков, качество сварных и болтовых со
единений, качество грунтовки, правильность отправляемой заказчику 
приема - сдаточной документации. Кроме того, В узлах должны быть 
проверены: наличия Всех деталей согласно спецификаций и пра
вильность расположения дета ле й  и узлов согласно сборочных 
чертежей.

2.3. Представитель ОТК д о л ж е н  п р и н и м а т ь  у ч а с ти е  8  о б к а т к е  

за тв о р о в . Р е з у л ь т а т ы  п р и е м к и  ОТК и  о ц е н к а  к а ч е с т в а  изготовления  
з а т в о р о в  фиксируются 8  п р и е м о -с д а т о ч н о м  а к т е .

2.Р. К  приема- сдаточному акту прикладываются следующие доку
менты, отправляемые заказчику одновременно с принятыми затвора
ми: паспорт затвора по форме, принятой на заводе* изготовителе, 
документы, удостоверяющие согласования института Союзводоканалпроекг 
на Все отступления от рабочих чертежей сертификаты или заменяющие их 
документы\ удостоверяющие качество металла, крепежных изделий, 
Электродов и др. материалов, акты проверки качества сварных швов 
и а кты  результатов обкатки затвора.

ш. Транспортирование и хранение.

3 .1 Все отправляемые н а  м е с т о  м о н т а ж а  у з л ы  з а т в о р о в  до лж н ы  
б ы т ь  маркированы а  занесены В  о тп р а в о ч н у ю  Ведомость.

3.2. Электроприводы? редукторы, упорные подшипники; крепежные 
детали и резиновые уплотнения должны отправляться упакованными в 
деревянные ящики.

3.3. Поверхности трения рам и щита и ходовой винт затворов должны 
быть покрыты легкосмываемой антикоррозийной краской или смазкой.

дМ . Все механизмы затворов должны перевозиться на деревянных про 
кладкак и  закреплены та к , чтобы исключить их перемещение при перевозке.

3.5. Транспортирование затворов производится автомобильным и железнодо
рожным транспортом согласно „Правилам движения по дорогам СССР и РТМ'765'Ы 
Г̂абариты машин, пранепортируемых по железным и автомобильным дорогам ". 
Транспортирование мерским и речным транспортом производится в соответ
ствии с существующими правилами, действующим на этих видах транспорта,

3.6. Хранение законсервированных затворов производится В закрытых 
помещениях или под навесом. 8  исключигельнь/х случаях хранения на от
крытом воздухе без навеса See узлы затворов должны быть защищены 
о т атмосферных осадков.

3.1. Консервация за тв о р о в  д о л ж н а  о с у щ е с т в л я т ь с я  нанесением на 
неокрашенные поверхности узло в  и  д е т а л е й  временных з а щ и тн ы х  покрь/-
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i.4l. Все резьбовый соединения должны быть н а д  сонно застопо
рены. Оатягивание б о лто в  и гаем долж но проиово&итьсл клю
чами с нормальными рукоятками без применения удлинителей.

Опорные плоскости б о лто в  и гаек долж ны  плотно при
л а г а т ь  к  плоскостям  соединяемых деталей.

9. Окраски и смазка затВороВ.
/. ЬЗ. Вся посадочные м е ста , трущ иеся поверхности, резь

бы и поверхности, соприкасающиеся с бетоном , окраске не 
подлеж а т. о я

/М2. Перед окраской все окрашиваемые поверхности под
в е р га ю тс я  тщ а те льн о й  очистке о т  масла, грязи, рж ав
чины и окалиньК

Поверхность м е та лл а  должна быть покрыта грунтом не 
позднее чем через 2  часа после ее очистка,

/.50. Поверхности закладных частей и соприкасающиеся с бе
тоном поверхности покрываются цементным молоком на двухпро
центном раствора каустической соды.

/. 5/. Поверхности узлов и деталей затвора, постоянно находящи
еся вводе покрыть шестью слоями лака XCJ7 по РОСТ 15/5-55 
по двум слоям г р у н т а  ХС-0/О по ТОСТ 9555-60.

/. 52. Поверхности узлов и деталей затворов, постоянно находя
щиеся на воздухе, покрыть двумя слоями эмали X Q -/100 по ГОСТ 
6993-10 по двум ела я м грунта ХС-0/0 по ГОСТ 9355- 60

1.53. Грунта вка поверхностей узлов и деталей затворов производится
на месте их изготовления (на заводе-изготовителей. Окраска затво. 
ра производится на месте его установки после опробования и 
проверки его работы . _ 0

1.54. Все неокрашенные рабочие поверхности с целью предохра
нения их о т  коррозии должны бы ть обильно смазаны техничес
ким Вазелином по ГОСТ 182-59 или пушечным салом по ГОСТ /0526-03.

/.55. В процессе эксплуатации затвора упорный шарикоподшипник 
подпятника и винт смазываются смазкой цийТим-20/ по ГОС Г 6261-59.

Ж. П р а В и л а  п р и е м к и .
2.1. Изготовленные узлы затвора должны быть приняты отделом тех

нического контроля(ОГГ)  завода-изготовителя. Рама и щит затвора 
проверяются дважды: предварительно в незагрунтованном виде и окон
чательно загрунтованными. Иа окончательно принятых узлах затво
ра ста ви тся  клеймо ОТК, без которого отправка с завода-изготови
те л я  запрещается.

2.2. При приемке узлов затвора ОТк должен проверить следующее; 
соответствие качества примененных материалов, указаниям В чертежах

1)}М, Лист У докум. Подпись Дата TM I3.00.DD.DD.Ty
Лист

Г-

-Ч

*

Iа
°Q

eg

§
го*

s
а

тий в целях предохранения их о т  коррозии во время транспор
тировки и хранения на складах. Срок действия временных защитных 
покрытий должен быть не менее 6  месяцев.

3 .8 . П е р е д  консервацией п р о в е р я е тс я  о т с у т с т в и е  коррозии н а  д е т а 

л я х  и  у з л а х , с л е д ы  коррозии д о л ж н ы  у д а л р п .* ,^  без п о в р е ж д е н и я  

р а б о ч и х  п о в е р х н о с т е й  и  з а г р я з н е н и я  д р у ги х  поверхностей.

/V. Указания ло монтажу и 
эксплуатации затворов.

k. I. до начала работ по монтажу затворов следует удостовериться В 
том. что строительная конструкция для затворов соответствует строительным 
Чертежам во всех элементах, которые связаны с монтажом затворов.

42.Отклонения вразмерах или отметках строительной конструкции, пре
пятствующих правильному монтажу, подлежат обязательному устранению 

Л  о устранения дефектов, обнаруженных 6  строительной конструкции, 
К производству работ по монтажу затворов не приступать,

4.3. Подаваемые на монтаж узпы затвора должны быть зачищены о т  
грязи, песка, снега, льда, смыта защ итная окраска или смазка.

Ц.Ц. Иля обеспечения правильности монтажа затворов рекомендуемся 
следующий порядок производства р а б о т: 

а/рама затвора закладывается В штрф/ строительной конструкции, Вы
веряется по отметкам и размерам,приваривается к закладным частям пе
рекрытия сооружения и заливается бетоном:укладку бетона при обетонировано 
следует производить юдействующим на строительство техническим условиям 

б/. Щ и т затвора опускается 8 пазы рамы, 
в/ На рамс устанавливается подпятник с приводом и Винтом. .
9/. Щ и т  с о е д и н я е тс я  с в и н т о м  ш та н га м и ,  

д/. П р о и з в о д и т с я  прокручивание привода вручную , 
е/. В ы в е р я е тс я  н а д е ж н о с т ь  и  правильность всех соединений, а  т а к ж е  

р а б о т а  у п л о т н е н и я  щ и т а  б е з  в о д ы  В  с о о р у ж е н и и .
45. Окончательное закрепление розана-  тканевого уплотне

ния должно производиться после установки затвора на 
сухой порог, при этом  затвор должен бь/ть приведен в 
положение, соответствующее, эксплуатационным условиям.

4 5  Фильтрационные расходы через неплотности в 
уплотнениях не должнь/ превышать 0,5Л/сек. на /  по
гонный м е тр  уплотнения.

Шм finer A//7.4v./*« ПпЙП/irL ПЫгп TMI3.DD.DD.D0.Ty р -г
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t/ 6  гост 2590 ‘ 7?,
И̂ гСт.З ZOQTeds-sb t ' SSo Z О- Z3MZ.
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G - Б

v

и

m e  О С И  и  ч е с ; ,  a  a  cz а р  а , г п  о р  и с т  и /5 а

1 Ш и п  з а т в о р а
2 л у б и н н ы й , п л оски й , 
с к о л ь з я щ и й  с  резина С ын 

у п л  о т н  с н и е н

в
Р а з м е р ы  п е р е к р ы в а 

е м о г о  От о  ер  c m  ил
Ш  u p  им a  S 0 0  мм 
В ы с о т а  Goo нм

3
Н а п р а в л е н и е  е й  Эр о - 

c m  a m  а  ч ео кого  дабленир О д н о  cm  op о н н ее

k 2 Л у з и н а  п о г р у ж е н и я д о  6  м

5 Среда Н е й т р а л ь н а я

6
П а с с а  п о д в и ж н ы е *  

ч а с т е й  з о т б о р а

7 П р и в о д  э л е к т р и ч е с к и й
Э л е к т р о п р и в о д  876015 

П  к р  Т= 9  -  f 5  к Гм

8
В р е м я  полного открывания  
и л и  3 crxp6t£frHUsr Jcrm 6’opcr 
элех/пропрозо сом. // /  мая.

9 П р и в о д  р у ч н о й М а с с о в и к

iO
В р е м я  п о л н о го  открывания 

или за кр ы ва н и я  з ат вору  
/о у  Y/V6 /м  п р и  с о д о м 22 ним.

И
Н а и б о л ь ш е е  р а счет н о е, 
у си л и е  н а  массовике. 2 7 к г

4i

<Q

1. к о л и ч е ст в о  и  т олщ ину регулировочны х, прокладок поз.27 

определит ь при нантамсе затвори.

2. Рсу А/у З а т в о р а  п р и в а р и т ь  п о  м е с т у  К  за к л а д н ы м  ч а ст л н  

п ерекры т и я.

3 ■* Разм ер нс более 7350 

/р * Размер не более б00О 

Р  аз меры для справок.

ТМ ШШПОШСБ
З а т в о р  плоский глубинный  

5 0 0  *  6 0 0
с  элект рическим  или ручны м  
приводом.

С в а р о ч н ы й  Чертеж.

Лит /V a ecu Масштаб
UiN. Лист f j°  Зоин. Подл. Dora

/ ' 2Разруб". 
Про t)cp.
Про вер.
Ррр. р/>
Гпуурх.пр
Нач.отд.

Родионов
Вайнштейн
ворченко

со fV.£^

ш
Ш Лист 2  | Лист ов 2

Туре  
блорре  _ 
Л 8 досв —

с а г о ж д а н ш г а ш
г. Москву



р о б б е р ы  д л я  с п р о б о / 1 .

2.* *  О & р а & о т & т ь  п о  о т  б е р е г л и  я м  р  /7 п о д п я ? п о м и /^ а  Т  /у./ 5 .0 6 -0 0 .  ОО. С Б.

3. * * * П о  б е с и  В ы со т е  рамь».

4 . С*6арМ(/ п р о и з  боЭ игп  ь п о  п е р и м е т р у  п р и л е  z c t m u j ?

Рее се д е т а л е й  с п л о  ш н ь / п  иодом к а т е т о м ,  р а  РмЬ/П  

н а и м е н ь ш е й  т о л щ и н е  с в о р и б о е м ы л  д е т а л е й .

USM. Лясъ н  доИ ум. ЛосОл. й:г>й
РалроВ. Родионов & £ к V -
Про fop. вайни/тейf £ $ k
Пробер. дарченНо
Р.Ч* ?р~ rnt/pirtuH
Ь*. Чиж. Pi 
Мои. от?)

сблоНов

ТМ13.01.00.00. ОБ
Рапа.

Сборочны й ч е р т е ж .

Л о т. Пасса А'аси/т,

P S

Лист / 1 Листов

с ш щ р ш и
?. ffcctfpQ
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V* Размеры для справок

2 '*3QcfpaSomamb no am8.<Pfk щ и та  ТМ /3M2.Of.00. СБ

U)M Лисп
PaipoS- 
/Ъ о§?р>.

Уач.опд,

AJ дакум.
Родионов
Вй1сМ-£3$
Ь рукии
Блоков
Шеей

Подп.

1Ш§
Лата

ТМ  13.02.00.05

Я а л р а В л я ю щ а Я  

верхняя

Полоса 6 ^ 5 г о с т  т ' 57  
Cm. в  г о с т  5 5 5 -5 8

Лит, Масса Манат

1,00 1-5

Лист I {Листов

СОИЗЗВОДО̂ йЦЩРОЕКТ 
?. Москва

S D 'I0 "2 0 '- I ' W i

.16
СО t v j

Обозначен. L В мм Масса 8 кг

0 ,5ТМ13.02М0Ь 2 5 3

TMf3.0201.03 3 0 3 0,6Ъ ^

Размеры для справок

ТМ  13.02.01.03 
ТМ fa.Q2.Qi.nq

Литер j Наеса Масштаб

7аблицу /•£

Полоса гост 1 0 3 . с;-,
_______ С / П . З  ГОСТ 53 * - Ё д~

Лист / [Листов
с о м ш о а о ш ш р о е к г

г. Москва

Ю ' 0 ( Ш ‘У  W 1

2от8. Ф Ж :1*
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Т

85

3 6 *

-ф -

200

37(7

I  * Размеры для справок
I*'* ОдроЕотатЬ по отВ. Ф1В щита JM }о. О В.. О). ОО С Б

\1П\ Лист К  докум. Подп. йато
Рограб Родионов

"V, Цройер. &язе*чс*сгм Д г "

$
PJK4P.
1/J, и Н У £ ,Р£

Тт кин '  
Блоков ■ щ х/-?г

S
>
£ !hy,_om& Авдеев - ^ __1

ТМ 13.02.0 0.07
Литер Масса Масшт.

П л а н к а 0,52 *•'2.5

ЛистJL \71истов

Полоса 6XZQ ГОСТ 103-51 
Cm. 3 ГОСТ 535-58

СОЮ380Д0КЛНШР0ЙС-
Москва

2 от8. Ф ik
S1.'.75

Г

90

■ф-

200

3 8 0

размер для  справок

ГМ 13.02.00.06
Jbmepa Масса Иасшт.

O j li г  2 .5
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Провел- Ваини/ТсиН
Про* ер- Варченко
РУ к. гр .
Г/i.VHX-np

Туру к и н  /УагУ,
Б л о к о в

У П-к о год. А вдеев
W 3

Ло/тхз

х/.?г.

m  t e o e .o s .o e

сЬланеа

Jknm  / f / w  *6B' - S7-  
С/77-3 гост s o o  -S S

Лагпера \Maccc/ МасшПЬ

1 5 к г

- L 4 ' I gT
Союзводоконолпроекм

г. Москва /

'Пм- лист
Разраб-
Провер.
П ровер .
Рук- ер.
Гл-инхлр
Н -к  отд-

Аедокум-
Я р  серб е в
Ваини/теин
В арченко
т ур у  к и н
Б л о к о в
А в д е е в

Подписи.

2 S 2

Ш г

Лота

С£1

ТМ i3- 08.0-/.0-/.

к о р п у с
(заготовка)

Литера

НО Р О СТ  £ 5 9 0 . у /

г  вт.З Рост SSS-S8

Afacca М а сайт-

3 ,0

Л и  с т  i  | Л ист ер

СОЮЗ во до к о  Н а лпр о Шт.

с-АТ ос. к в  а

К
«м

I
ч

§

сч

0

I

1

О»

*
ъ

9 д ' 0 0 7 0 ‘ 8 0 ’£ )  ‘W j j V3 С vJ





<ч

*

£
с\|

0

1

$
Ot

8

T D 'O D  Е Ш 'Е Ш Я » чЗ(ч)

х-
Размер д л я  с п р а в о к

Ujh Лоа Ы̂ докум. Посоисб дата
°азра5. Родионов щ ;
Гоовер. вс у ко в а
Поовсо. Ъарчснко [Щ&
Рук го. Турукин х/Лг
Гл.и.'окго Блоков
Чм.ст'д. ЛВЗеев -2 § Э

T M 1 3 . D 9 . D D . Q i

В т у л к а

К о и *  1 0 0  Г О С Т  2 5 3 0 - 7 /  
С т . З  Г О С Т  5 3 S -5 8

Л и т .  М а с с а  М асш тсЬ

1.з и г

Лист : ( \листов:

СОЮЗВЦДаШДЛПРПЕКТ
Г. Мое кВа

\*р

*

4
см
о
ъ
$

J0

5!
I

§
'Ч

§

Z O ’D O ’B O 'S T W I * 2 ( v )

1. Р а з м е р ы  для справок
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