
ГОСУДАРСТВЕННЫЙ КОМИТЕТ СОВЕТА МИНИСТРОВ СССР ПО ДЕПАМ СТРОИТЕЛЬСТВА 

ГОССТРОЙ СССР

ТИПОВЫЕ КОНСТРУКЦИИ И ДЕТАЛИ ЗДАНИЙ И СООРУЖЕНИЙ

Серия 3.901-12

ЗАТВОРЫ ПЛОСКИЕ ГЛУБИННЫЕ 
С ЭЛЕКТРИЧЕСКИМ И РУЧНЫМ 

ПРИВОДАМИ
Глубина погружения до В и 

Выпуск 4

ЗАТВОР ПЛОСКИЙ ГЛУБИННЫЙ 
ВООхШВО С ЭЛЕКТРИЧЕСКИМ 

ИЛИ РУЧНЫМ ПРИВОДОМ

РАБОЧИЕ Ч Е Р ТЕ Ж И

Ifexcu

получение сертификата

http://www.stroyinf.ru/ser-2.html
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ГОСУДАРСТВЕННЫЙ КОМИТЕТ СОВЕТА МИНИСТРОВ С С С Р ПС ДЕЛАМ СТРОИТЕПЬСТВЙ

ГОССТРОЙ СССР

типовые кл н с ттш щ  и  д е ж и  зад ай  и  сооружений

Серия 3.90И2

ЗАТВОРЫ ПЛОСКИЕ ГЛУБИННЫЕ 
С ЭЛЕКТРИЧЕСКИМ И РУЧНЫМ 

ПРИВОДАМИ
Глубина погружения до 6 и 

Выпуск 4

ЗАТВОР ПЛОСКИЙ ГЛУБИННЫЙ 
З О О х ЮО О  С ЭЛЕКТРИЧЕСКИМ 

ИЛИ РУЧНЫМ ПРИВОДОМ

РАБОЧИЕ ЧЕРТЕЖИ

УТВЕРЖДЕНЫ И ВЕЕдаН В ДЕЙСТВИЕ 
в/о сошзводокятпниипрпЕкт

С 1 АВГУСТА 073г. ПРИКАЗ N(70 ПТ З( ИЮНЯ 1373г.

РАЗРАБОТАНЫ
ГПСНДЙРСГВЕННЬМ ПРПЕКТНЬМ ИНСТИТУТОМ 

СПЮЗВЦДОКАШППРОЕКТ
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-L  В 8едение

jla c m o s )щ и а  т и п о в о й  п р о е к т  р а з р а б о т а н  в с о о т в е т с т в и и  с  планом  т и ­

п о в о го  п р о е к ти р о в а н и й  Г О С С Т Р О Я  С С С Р  На 1918г. разделШ  : „ С а н и т а р н о  -

- т е х н и ч е с к и е  с о о р у ж е н и я  и у с т р о й с т в а *  т е м а  44- Н е с та м д а р ти з и р о -  

Ьанное. о б о р удо в а н и е  с о о р уж е н и й  Водоснабж ения и к  анализ сщ и и "

3  типовом проекте п р и с та в л е н ы  затворы плоские глубинные с электри­
ческим и ручным приводами, глубиной погруж ения да 6 н  ш е с ти  т и ­
поразмеров (ш и р и н а х  вы соту):

1. З а т в о р  плоский глубинны й  
400Х500мм — выпуск/;

3. З а тв о р  плоский глубинны й  
600*600мм ~ выпуск 8 ’,

3. З а тв о р  плоский глубинный 

600*800 мн -  выпуск 3 )
4- З а тв о р  плоский глубинный 

8оо* iooo мм- Выпуск 4; 

б. З а т в о р  плоский глубинны й  

1000х/350мм- выпуск St 
6. З а т в о р  плоский глубинны  а  

/890 х /500 мм -  выпуск 6.
Н а с то я щ и й  т и п о в о й  п р о е к т р а з р а б о та н  взамен ранее де й ство  

илего ти п о в о го  проекта  Серии В О - 0 8 —33 „ 3  атворы плоские глубин­
ные а электрическим и ручны м приводами. Глубина погружения до/О м* 

П р и  р а зр а б о тк е  проекта бы л у ч т е н  опы т проектирования и эксплуа­
т а ц и и  глубины ых затворов, изготовленны х за период с f 964 по /978rodvt 
по м атериалам  различны е организаций, занимающ ихся проектировани­
ем, с тр о и те ль ство м  и эксплуатацией глубинных затворов.

Л  Назначение и область применения эатборов

З а тв о р ы  предназначены для  перекрытия глубинных прямоугольных 
О круглы х отверстий, ниокняя кромка которых моокет б ы ть  заглублена  

О т максимального уровня воды перед щ итом  за тв о р а  не более чем набн. 
давление н а  щ и т  эa m вора-одпостороннее, т  е. затвор м о ж е т восприми-

1
1
к Лист Н° докук. Подпись Ъогтнх
°азра6Ьт.
Проверил

кЬстельчеёк
Турухин

>
Р Ж

Ifl-UHOlf.lb. Блоков v 9
Нач.отВ. Авдеев Г
ЫШИЕН|УКб.19)Г.Ъл-\ Лихачев. Н.лмР*

Т М  15ВО.ОО.Оа.П5

З а твор  плоский глубинный 
800 х/ООО с электрическим 
или ручным приводом. 
Пояснительная з о/писка.
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щий момент, равный 3 5  к Гм. О тклю чение электропривода о т  с е т и  

п р и  откры вании производится путевы м  выключателем.

В качестве ручного привода принят конический редуктор со штур­

валом ти п а  [ГРО9 5 ~01, выпускаемый серийно Сурским ли те д н о -м е ха ­

ническим заводом (г .С у р с к , Пензенской о б ла с ти ).

1Y. У к а з а н и я  по привязке че р те ж е й  за тв о р а  
Н н о н к р е тн о н у  о&ъеету.

7 )ля п р и вязк и  ч е р те ж е й  з а тв о р а  к  к о н к р е тн о м у о б ъ е к т у  должно 

бы ть задано С оо руж ение в о до сна бж ени я и ли  к а н а ли з а ц и и , в к о т о ­

ром у с т а н а в л и в а е т с я  з а т в о р у  ука за нием  следую щ их исходных донных: 

Размер глубинного отверстия (ш и р и н а  х в ы с о т у  и л и  д и а м е т р J ;  

р Л  you  на п о гр уж е н и я  за тв о р а )

Отм етки перекры тия сооружения и ниж не го  порога глубинного  

отверстия/

Направление гидроста тиче ского д а в ле н и я  воды :

Ти п  рривода ( р у ч н о й  и л ч  эле ктриче ский

П о с ле  выбора типового глубинного затвора по вышеприведенным  

исходный данным и у с т а н о в л е н и я  его п р и го дн о сти  к  заданном у соору­

жению , В ч е р те ж а х  ти п о в о го  п р о е к та  необходимо в ы п о лн и ть  следу­

ющее:

Нб

п!п
Обозначение

чертежа
Наимено вание 

Чертежа
Ц то  необходимо сдела ть

/ 2 3 4

/ — Т и т у л ь н ы й

л и с т

В  названии затвора зачеркнуть ненужный 

(ручной или электрический!тип привода

2 Содерж ание

альбома

В  Зависимости о т  заданного ти па  привода 

Зачеркнуть п ун к т 5 или 6 и в п у н к те  7 

Зачеркнуть название ненужного т и п а  

привода.

Шн. Цист Н* докук- Подпись 3>югги
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/ч а ть  давление воды только  со стороны  ригелей щ ита.

З а тво р ы  предназначены для р а б о ты  в
Н е йтра льной  среде

П лоские глубинны е за тво р ы  применяю тся в сооружениях водоснаб­

жения и канализации, как т о •• 6 горизонтальны х- о т с т о й н и к а х ., прием­
ных резервуарах, к о л о д ц а х , ка м ера х горячей и холодной боды, аэро­
т е н к а х , уср еднителях,ра спределительны х, камерах и т .п .

JiL М он ст р  у  н у  и л  з а т в о р о в

З а тв о р ы  с о с т о я т  из следующих основных узлов;рамы, щ и та , подпят­
ника, в и н та , ш т а н г  и привода.

Рам а з а т в о р а  Сварная из профильного п р о к а та  с л у ж и т  в качестве 
направляющей для  щ и т а  за тв о р а .

Рама у с та н а в ли в а е тс я  В с т р о и т е л ь н у ю  конструкци ю  сооружений  *
6 ниж не й ч а с т и  н а  вы соту щ и та  з а тв о р а  Заделывается ш трабны м  

бетоном, а  в ве р ху приваривается к  за к ла дн ы м  частям, забетонирован­

ным в перекрытии сооружения.
Щ и т  выполнен 3 виде сборно-сварной конструкции.
О бщ ивка, р и ге ли , с то й к и , ребра и п р у т к и  щ и т а  сварерб/между со­

бой из Л и с то в о го , у гло в о го  и к р у гл о го  п р о к а та .
Уп ло тн е н и е  щ и т а  вы полняется из полос наслостойкой резина -  т  на не­

бо О л е н ты  т о л щ и н о й  & мм ц к р е п и т с я  к  обшивке прижимными планка­
ми , б о лта м и  и гайкам и.

П о д п я т н и к  п р е д с та в л я е т  собой корпус, в н у т р и  которого располож е­
ны кулачковая полум укрта  с гайкой й винтом, однорядный упорны й  
ш арикапш ипник и в т у л к а , являю щ аяся радиальным подшипником сколь­
жения.

кула ч кова я полум уузта соединяет га й ку и в и н т  с кулачковой В ту л ­

кой привода. При Вращении кулачковой в т у л к и  привода Вращ ается гай­

ка п о дп ятн и к а ,и  соединенные с ней ви н т и ш т а н г и  п о л у ч а ю т  Возврат­
но-поступательное движение, поднимал или опуская щ и т  за тв о р а

Привод за тв о р а  в зависим ости о т  условий эк с п луа та ц и и  м о ж е т быть 
8б/по/7Н£Н ээектрическипе и ли  ругмыг/.

В  качестве электрического привода п р и н ят электропривод для управление 
трубопроводной арм атурой т и п а  87B05Q, ра зра бо та нны й Центральны м  

к о н с тр у к то р с к и м  бюро а рм а туростроения (Ц Н Б П ) и выпус­

каемый серийно Тульским заводом „ Электропривод[
С  помощью односторонней м уф ты  к р у тя щ е го  момента, действующ ей 

6 Сторону закрывания, привод н а с тр а и в а е тс я  на минимальный крутя-

Ън. Jnsgm ре доху н. Подпись Ъатч ТИ 150000.0005
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3 TMi5.oo.oo.om
Пояснительная

Записка.

В разделе L  -^Введение - зачеркнуть Вое не­

нуж ны е типоразмеры затворов.

/3 разделе Ш-Конструкция затворов- за­

черкнуть бее, относящееся к  ненужному 

типу привода.

Ц TMi5.oaoo.oo
Затвор плоский ту. 
бинный ЗООх/ООО с 
электрический или 
ручным приводом.

В  основной надписи зачеркнуть ненуж­

ный тип привада и Все от носящ иеся  
/г нем у п озиц ии .

5 TMi5.OOJDO.OOXB 

Д и е т  1

Затвор плоский 

глубинный SOOxtOOO 

с ручным или элсктр*

Чтении приводом. 
Сборочный 

чертеж.

Зачеркнуть л и стУ сборочного чертежа 

С ненужным типом привода. Проставить 

размеры Затвора H i и Hr и отметки 

Строительной конструкции по исходным 
данным для привязки.
По исходным размерам вычислить и 
проставить размеры Иг и Из. вычислить 
и проставить в основной надписи массу 
Затвора

6 TMfSOO.OO.OO.CB 

Диет 8

Затвор плоский 
глубинный 

800x1000 о ручным 
или электрическим 

приводом.
Сборочный черпяеок

& основной надписи зачеркнуть ненужный 
тип привода. В технической характеристике. 
Зачеркнуть Все параметры, относящиеся к не­
нужному типу привоВа {пункты 7и8чли 9,Ю 
и 11) и Вычислить и проставить в пункте в 
массу подвижных частей затвора.

7 TMi5.0W0.00.C6

Рам а

Сборочный чертеж

Вычислить и  проставить размерыН) иН 
Размер Hi. взять со сборочного чертежа 
Затвора ТИ/б. ОО.ОО.ОО. С 6  лист4. 
Вычислить и проставить в основной 
надписи м ассу рамы

8 TM15.OtOO.OQ Р а м а .
9  детали паз З  -  стоика " 
проставить Массу и длину 1*

9 TMi5.o4.oa оо
Ш т а н г а .

О  б арочн ы й

черт еж

<е~

Прост авит ь разм ер Из) взять его со 
сборочного чертежа затвора 
ТН/5.00.00. 00. С6 лист i.
В  зависимост и от елубины погруже­
ния В т аблице зачеркнуть ненужные 

размеры </> Ъ и S.
Вычислить и  прост авит ь в специ­
фикации размеры ч м а ссу  трубы-
-  Поз 8 и М ассу Листа -  П О З .  1. 
вычислить и прост авит ь 6 основ­

ной надписи м аску ш танги

№ Лист / V *  докум. Подпись 3)ага
T M I 5 D O O O O O .n 3

Поет
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Вводная часть.
Настоящие технические условия распространяются н а  затворы 

плоские глицинные 800* 1000 с электрическим и ручным приво­
за  ми глубиной погруж ения Во 6м, предназначенные для  пе­
р е к р ы ти я  п р я м о уго ль н ы х  и к р углы х  о тв е р сти и , располо­
ж енны х н а  г л у б и н е  р а з ли ч н ы х  сооружений водоснабж е­
н и я  и  к а н а л и з а ц и и  о н е й тр а ль н о й  ж и д к о с ть ю , р а б о т а ­
ю щ и х  в  н е й т р а л ь н о й  среде.

и з го то в л е н и е  и  м о н та ж  затвор ов д о лж н ы  п р о и зво ­
д и т ь с я  в  с о о т в е т с т в и и  с :

1. Основным те х н и ч е с к и м  д о к у м е н то м  н а  з а тв о р ,  
ко то р ы м  я в л я е т с я  с п е ц и ф и к а ц и я  
вм есте со всеми ф у г и  м и входящ им и в  нее до к у­
м ентам и, п о л н о с т ь ю  и  о дн озн ач но  определяю щ им и  
к о н с т р у к ц и ю  з а т в о р а .

2. С тр о и те льн ы м и  норм ам и и правилами и з го то в л е н и я ,  
м о н та ж а  и  прием ки м е та л л и ч е с к и х  к о н с тр у к ц и й  
ГОССТРОЯ СССР ССНиП i - 8 .  5 -6 2 , р а з д е л ы  l a  V//J,

Все п рин цип иальн ы е о т с ту п л е н и я  о т  основного т е х ­
нического до кум е н та  н а  и з го то в ле н и е  з а тв о р о в  д о л ж н ы  
б ы ть  согласованы  с и н с т и т у т о м  С о ю з в о д о к а н а л п р о е к т ."

Технические /требования.
5 а тв о р  п ло ски й  г л у б и н н ы й  д о л ж е н  с о о тв е тс тв о в а ть  

н иж еследую щ им  требованиям: н а с т о я щ и х  т е х н и ч е с к и х  усло­
вий и  к о м п л е к та  до к ум е н та ц и и  согласно специф икации.

i. М а т  ер и  алы.
И . Качество материалов, марки которы х указаны  в  ра ­

бочих ч е р те ж а х  и  с п е ц и ф и к а ц и я х , д о лж н о  б ы ть  п о д тв е р ­
ж дено серти ф икатам и заводов -  поста вщ и ко в

При отсутствии сертификатов и ли  неправильном их осрорм-

№ Аист Н даым. ЛодпцаААата
Разраб. Костепшева

(Я $ блоков у
рук. гр. Ту PH кин *
Нач. отд. Авдеев г

тмьпшшштн
Затвор плоский глубинный 
800х /000 с электрическим  
или ручным приводом. 

Технические условия на из­
готовление и м онтаж .

Jlum. Лист Ли cm об

Спюзводшшаапрпш
г. Москва
(pop мат И
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1. в. После правки профильного м еталла стрела кривизны в  

лю бой плоскости К я д о лж н а  превышать 1мм на каждый погонный 

метр, но не более 5мм на всю длину.
1.9. После правки деталей металлоконструкции, искривленных 

в процессе обработки' тоже, что и & п ун ктах 1,1 и 1.8.
1. Ю. Поверхность м е та лла  и деталей после правки не должна, 

и м е ть  вм ятин, забоин, тр е щ и н  и  других п о в р е ж д е н и й .

3. Резка металла.
1.11 Резка м еталла д о лж н а  производиться на ножницах, пш ах  

трения, зубчатых пилах, а  т а к  ж е при помощи автоматов и полуав­
то м ато в д л я  кислородной резки.

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

W . Запрещается резать м е та л л  угольными ш и  м еталлически­
ми электродами.

1/3. Кромки деталей после кислородной и ли  дуговой ( Воздушной 
и кислородной резки) должны быть очищены о т  грата, шлака, брызг и  
наплывов металл а и  не иметь неровностей и шероховатостей, превышающих 1мм.

1.1 Ц. Кромки деталей после резки на. нож ницах не должны иметь 
заусениц и завалов, превышающих 1мм, а  т а к  ж е  трещин.

1 1S Отклонение обрезанных, не обрабатываемых впоследствии  
кромок от перпендикуляра к  поверхности металла, независимо о т способа 
резки не д о лж н о  превы ш ать 2. мм.

1.16. Линия реза не долж на отклоняться от риски: при машинной 
резке более чем на 1,00мм и при ручной газовой резке более чем на 2,0мм.

1. П. Не допускаются зарезы кромок при всех видах резка.
1. 18. Допуски при обработке кромок для сварных соединений необ­

ходимо принимать по Г о с т  5 2 6 9 - 6 9  и 8713 -70.

к Ги5ка деталей.
■119. дибку деталей следует производить В  горячем состоянии при 

реж име нагреба,приведенном В п у н к те  1,5.

5 Электросварные соединений.
1-20.Места под сварку и прилегающие к  ним зоны м е та лла  шири-
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чаях, к о гда  р е з у л ь т а т ы  произведенных контрольны х испы­
та н и й  б у д у т  соответствовать ста н д а р та м  и техническим  ус­
ло в и я м  н а  соответствую щ ие м атериалы .

12. Организация, и з го то в ля ю щ а я  затворы , и м е е т  право 
п од свою  о тв е тс тв е н н о сть  з а м е н я ть  м атериалы , указанны е  
В ч е р те ж а х 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.
I  5. Не допускается н а  п о в ер хн о сти  всех м а т е р и а л о в  

наличия В м яти н, тр е щ и н , за б о и н  и д р у ги х  м еха  н и  ческих  
повреж дений.

2. Правка металла и деталей
металяоконструкц ий

1.9. Листовой, п оло со вой и  п р о ф и ль н ы й  м е та лл  д о  р а з ­
м е т к и  и  д е т а л и  м е та л л о к о н с тр у к ц и й , искр ивленны е 8  про­
цессе о б р а б о тк и , до сборки д о л ж н ы  б ы ть вы правлены .

Обрабатывать м еталл и собирать д е та л и  м еталлоконструк­
ц и й  без предварительной правки разреш ается при о тк л  онениях: 
его  о т  геометрически правильны х форм, не превы ш аю щ ие  
н иж е сле дую щ и е  допуски:

а/. 77истовой и полосовой м е т а л л  при в о л н и с то с ти  ли с то в  и  
полос то лщ и н о й  до kQ мм -Зм м  на 1 м дли ны  (ш ирины );

S/ Профильный м е та л л  при стреле кривизны в лю бой плос­
к о с ти  1мм н а  ка ж ды й  п о го н н ы й  м етр длины, н о  не б о ­
лее 5мм н а  всю д л и н у ;

8j. Скручивание ш веллеров вы сотой сечения до/8см . при  
дли не  до 5м не более 9  мм, скручивание угловой с т а л и  не, 
д о п ус к а е тс я ;

QVem aли металлоконструкций после о б р а б о тк и -то  же, ч т о  
в п ун к та х  CL и  S.

1.5. Править м е та ллы  в  хо лодно м  со сто я н и и  р а з р е ш а е т­
ся то льк о  п р и  небольш их о т к л о н е н и я х  о т  геометрически пра­
вильной. <рормы. При больш их о тк ло н е н и я х  п р а в к а  д о л ж н а  
производиться В  горячем  состоянии с нагревом до те м п е р а тур ы  
/1001/500°С и заканчиваться при температуре не ниже 5009 5 5 Q \

/6. П р а в к а  м е т а л л а  н а лож ен и е м  эпектросварных валиков  
за п р е щ а е тс я .

1.7. П осле правки листо во й и полосовой с т а л и  то л щ и н о й  Во 
6мм просвет м еж ду поставленной н а  ребро в  лю бо м  направлении 
ста ль н о й  линейки длинай н е  менее 1М  и  поверхностью  выправлен-
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ной ЗОгРОмм долж ны  быть тщ ательно очищены о т  грязи, ржавчины и наст.

1.21 Электросварка долж на производиться электродами типа 9 Ш  
по ГОСТ 9967-66, по периметру прилегания всех д е та ле й  сплошным швом 
катетом, равным наименьшей то лщ и н е  свариваемых д е та л е й .

1.22. Механические свойства наплавленного м е та лла  должны 
быть не ниже значений, указанных в ГОСТ 3967-60 для электродов dPzA.

1.23, При выполнении стыковых ш вов с обратной стороны долж ­
н а  бы ть произведена зачистка корня шва заподлицо словерхностью деталей.

1.29. В  многослойных швах поверхность каждого слоя должна  
б ы ть  очищена о т  ш лака, окислов и  загрязнений.

1.25. После окончания сварочных рс/бзт все лиш ние наплывы м етал­
ла, а  т а к ж е  брызги и ш ла к  до лж н ы  бы ть удалены . Ш ла к  разреш а­
е тся  атбивать то ль к о  после полного остывания наплавленного металла.

1.26. Концы швов не до лж н ы  иметь открытых незаверенных кра­
теров. П оверхност ь шва д о л ж н а  бы ть гладкой, а  п ерехо ды  к ос-  
но В но му металл у -п л а в н ы м и .

121. Электросварочные работы должны  производиться то ль к о  теми  
электросварщиками, которые прошли обучение и  Выдержали испытание 
согласно,, Правилам испытания электросварщиков и газосварщ иков
го с  г о р  т е х н а д з о р а  с с с р / '

1.28. Контроль веек сварных соединений, независимо о т  способа, 
их выполнения, производится В  соответствии с ГОСТ 3292-69,

1.29. Сварные швы с дефектами подлежат исправлению. Подлежа­
щие замене сварные швы и ли  отдельные участки ш вов разреш ается  
уд а ля ть  механическим п у те м  или сдувать кислородной струей. Приме­
нять Электрическую дугу длЯ выправки швов не р а зр е ш а ется .

1.30. Заварка дефектных участков швов производится тем же спосо­
бом, каким одаривался исправляемый шов.

1.31. При заварке дефектного у ч а с тк а  шва, прилегаю щ ие концы 
основного шва должны б ы ть  перекрыты.

1.32. l /справление неплотны х сварных швов зачеканкой запре­
щ а е тс я .

Механическая оарааотка.

1.33. Неуказанные предельные отклонения размеров обрабатыва­
емых поверхностей деталей должны вы полняться: охватывающих ло 
P i , охватываемых по Bi, прочих. допуска 8  класса.

1.дН: Шероховатость поверхностей деталей должна соответствовать 
указанной на чертеже. Обработанные поверхности не должны иметь цара­
пин, задирав и  прочих повреждений. Заусенцы должны быть удалены, острые
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кромки притуп лены .
i. 35 Отклонение on zoo метрической срормы поверхностей деталей ( конус-  

ность, овальность, эллипсность,огранка, непараллельность, неперпендикулярность 
одр.) не должны Выходить за пределы допуска на соответствующий р а з­
мер, если допуски на э ти  отклонения не оговорены В чертеж ах..

i . 5(3. При отсутствии размера о т оси симметрии, размер каждой стороны 
на симметричных деталях должен быть равен половине номинальною 
размера с отклонением в пределах половины допуска на Весь размер.

/.37. Резьба не должна иметь сорВанных ниток, искаженного профиля, 
завойн и ВыхВатов. Резьбы должны со ответство ва ть  ГОСТ9150-59. 
u9k8k-60. Допуски на резьбы по ГОСТ 16095-10 и 9562-60\ к ла сс  
то и н о сти  3, ч и с т о т а  п о в ер хн о сти  V5.

138. Необработанные поверхности обрабатываемых д е та ле й  дол­
жны б ы ть  еладкими, чистыми, без трещин, инородных включений, 
ржавчины, окалины и других пороков.

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

качения до лж н ы  б ы т ь  изготовлены в  с о о тв е тс тв и и  с т е х н и ­
ческими условиям и заво до в  -  и з го то в и те л е й  и ли  ГОСТ и им еть  
с о о тв е тс тв у ю щ и е  д о к ум е н ты , п о д т в е р ж д а ю щ и е  и х  п р и ­
го д н о с ть .

1АО. Все крепежные д е т а л и  д о л ж н ы  с о о т б е т с т о о о а т ь  
ГОСТ'ам, указанны м в  спецификациях.

в.СЗорка затворов.
1.kl Детали,поступаю щ ие на сборку, д о лж н ы  бы ть промыты и очи­

щены о т  грязи, посторонних частиц, масла, антикоррозийной смазки, 
долж ны  и м еть маркировку Склеймение)  или документ, удо с то в е р я ю , 
щ и й  и х  к а ч е с тв о  и п р и го д н о с ть .

1.й2. При сборке не допускается применение прокладок,клиньев  
и прочих компенсаторов, не предусм отренны х чер те ж а м и .

1.k3. Все вращающиеся у з л ы  и д е т а л и  до лж н ы  проворачивать­
ся н а  своих опорах без заедания при одинаковом 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 .

ik k . НаклепыВание подкерноВка и  другие способы и с к у с ­
ственной подеонки поверхност ей соединения не допускаются.

1.Ц5. Подш ипники качения перед сборкой до лж н ы  бы ть т щ а ­
т е л ь н о  очищены о т  кансервационной смазки, про м ы ты  бензи­
ном  и л и  др уги м  ней тральны м  р аствор ителем , высушены и з а ­
полнены  с о о т в е т с т в у ю щ е й  смазкой.

п о д ­
виде.

1.k6. П о са дка  упорного ш а р и ко п одш и пн и ка  н а  в т у л к у  
п я т н и к а  до лж н а  производиться запрессовкой в холодном В и

я
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и спецификациях, отсутствие, наружных деф ектов В материалах, правиль­
ность размеров и соблюдение допусков, качество сварных и болтовых со­
единений, качество грунтовки, правильность отправляемой заказчику 
прием о-сдаточной документации. Кроме того, в узла х  должны быть  
проверены', наличие Всех д е та ле й  соглс/сно специф икаций и п р а ­
вильность р асп о лож ения д е т а л е й  и у з л о в  согласно сборочных 
чертежей.

2.3. Представитель ОТК д о лж е н  п р и н и м а ть  участие. 8 обкатке  
затворов. Р е з у л ь т а т ы  приемки ОТК и оценка качества изготовления 
затворов ф иксирую тся в приема- сдаточном  а к т е .

2 А  К  прием о-сдаточном у а к т у  прикладываются следующие доку­
менты, отправляемые заказчику одновременно с принятыми з а тв о р а ­
ми: п а спо р т затвора по срорме принятой на заводе-изготовителе^  
документы, удостоверяющие, согласования института,t Союзводоканалпроект 
на все отступления о т рабочих чертежей:, сертификаты или заменяющие их 
документы, удостоверяющие качество металла, крепежных изделий, 
электродов и др. материалов, а к ты  проверки качества сварных ш вов  
и а к т ы  р е з у л ь т а т о в  о б к а тк и  з а т в о р а .

ш . Т р а и с п о р т и р о 8 а н и е  и  х р а н е н и е ,

3. i. Все отправляемые н а  место м о н таж а узлы затворов должны  
быть маркированы и занесены в отправочную Ведомость.

5.2. Электроприводы, редукторы\ упорные подшипники, крепежные  
детали и резиновые уплотнений должны отправляться упакованными в  
деревянные, ящ ики.

3 3. Поверхности трения рами щ ита ч ходовой винт затворов должны  
бы ть покрыты легкосмываемой антикоррозийной краской или смазкой.

5  k Все механизмы затворов должны перевозиться на деревянных про­
кладках и закреплены так, чтобы исключить их перемещение при перевозке,

3  5. Транспортирование затворов производится автомобильными железнодо­
рожным транспортом согласно правилам движения по дорогам СССР и РТМ-765’51 
в.Габариты машин, транспортируемых по железным и автомобильным дорогам 7 
Транспортирование морским и речным транспортом производится в  соответ­
ствии с существующими правилами, действующими на этих Видах транспорта.

3.6. Хранение законсервированных затворов производится 3 закрытых 
помещениях или под навесам. В исключительных случая л хранения на о т ­
крытом воздухе без навеса все узлы затворов должны быть защищены  
am  атмосферных осадков.

3.1 Консервация затворов до лж н а  осущ ествляться нанесением на 
неокрашенные поверхности узлов и деталей временных защитных покры­
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lM i Все резьбовые соединения д о л ж н ы  б ы ть  надеж но застопо­
рены. З а т я г и в а н и е  б о л т о в  и  г а е к  д о л ж н о  производиться к лю ­
чам и с нормальными р уко яткам и без применения у д л и н и т е л е й

Опорные п л о с к о с т и  б о л т о в  и га е к  д о л ж н ы  п л о т н о  при­
л е г а т ь  к  п ло с к о с тя м  соединяем ы х д е т а л е й .

S. Окраска и смазка затворов.
iMe. Все посадочны е м е с та , т р у щ и е с я  поверхности, резь- 

бы и  поверхности ; соприкасаю щ иеся  с б е то н о м ; окраске н е  
п о д л е ж а т .  р о  о

1. k9. П е р е д  окраской асе окрашиваемые, п о в е р х н о с ти  п о д ­
в е р г а ю т с я  т и ц а т е л ь н а й  о ч и с тк е  о т  м а с ла , гр я зи , р ж а в ­
чины и  о к а л и н ы .

Пйверхность м е т а л л а  д о лж н а  б ы ть  п о к р ы та  грунтом  не. 
позднее чем  через Z  часа, п о с ле  е е  о ч и с тк и .

/.50. П овер хности  закладны х частей и  соприкасаю щ иеся с бе­
то на м  поверхности покрываю тся цементным молоком на двухпро­
центном  р а с тв о р е  к а у с т и ч е с к о й  соды .

1.51. Поверх н о с ти  узло в  и д е та л е й  затвора, п о с то я н н о  находящи­
еся в  воде покры ть ш е с ть ю  слоями лака  XCJ7 по ГО С Т 7 3 /3 -5 5  
по дв ум  слоям  г р у н т а  X С -0 /0  по ТОСТ 9 3 5 5 -6 0 .

/. 52. Поверхности у з л о в  и  де та ле й  затворов, постоянно н ахо дя­
щ иеся н а  Воздухе, покры ть двумя слоями эм али XВ -HOQ по ГОСТ  
6993-10 по двум слоям г р у н т а  ХС-О/О по ГО С Т 9355-60.

1:53, Грунтовка поверхностей узлов и  деталей затворов производится 
н а  м есте и х  изготовления (на заводе-изготовителе). Окраска за тво  
р а  производится н а  м е сте  его у с т а н о в к и  п о с ле  опробования и  
проверки его  работы .

1.5kВсе неокрашенные рабочие поверхности с целью  предохра­
нения их о т  коррозии долж ны  б ы т ь  обильна смазаны техничес­
ким вазелином по ГОСТ 182-59 и ли  пушечным салом по ГОст10586- 6  3.

/. 55. В  процессе эксплуатации затвора упорный шарикоподшипник 
п одпя тни ка  и в и н т смазываются смазкой цийтим-201 по ГОСТ6?61-59

Л. Лра8ила приемки.
9.1 изготовленные узлы  за тв о р а  долж ны  б и т ь  приняты отделом тех­

нического контроля(ртк) завода-изготовителя. Рам а и  щ и т  з а тв о р а  
проверяются дважды: предварительно в незагрунтованном виде и окон­
чательно загрунтованными. П а  окониательно приняты х у з л а х  за тво ­
р а  с т а в и т с я  клеймо ОТК, без к о то р о го  отправка с завода- и зго то в и ­
т е л я  за п рещ а ется .

2.2. При приемке узлов затвора ОТК до лж е н  проверить следую щ ее : 
соответствие качества примененных материалов, указаниям В  ч е р те ж а х

JJ3M . Tfucm jjH Q t m - .., Подпа& 0 met TMI5.00.DD.0D.Tg
Vuent

6

Г-
ОМ
ОмСМ
I

к

X

$

I
CQ

см

§
*5
Ос

I

т и й  8 ц е л я х  предохранения их о т  коррозии во Время транспор­

ти р о в к и  и  хран ени я н а  складах. Срок действия Временных защитных 
покрытий долж ен бы ть не менее 6  месяцев.

3.8. Перед консервацией проверяется о тсутств и е  коррозии на д е та ­
л я х  и у з л а х , следы  коррозии до лж н ы  у д а л я т ь с я  без п овреж дения  
рабочих поверхностей и  загрязнения ф у г а х  п о в е р х н о с те й .

/ V. Указания по монтажу ц  
эксплуатации затворов.

4 1. До начала работ по монтажу затворов следует удостоверить с я В 
том , что строительная конструкция для затворов соответствует строительным 
чертежам во всех элементах, которые связаны с м онтаж ом  затворов.

k  2. Отклонения в размерах или отметках строительной конструкции, пре­
пятствующих правильному м о н та ж у,п о дле ж а т обязательному устранению.

Д о  устранения дефектов, обнаруженных в строительной конструкции, 
к  производству работ по м онтаж у затворов не п р и с т у п а т ь ,

U3. Подаваемые на монтаж узлы  затвора должны бы ть зачищены о т  
грязи, леска, снега, льда, с м ы та  защ и тная окраска и ли  смазка.

и А .Д л я  обеспечения правильности м онтаж а затворов рекомендуется 
следующий порядок производства р а б о т :  

сД. рама затвора закладывается в/итробы строительной конструкции, вы­
веряется по отметкам и  размерам; приваривается к закладным иастям пе­
рекрытия сооружения и  заливается бетоном;укладку бетона при одетонироващ 
следует производить по действующим нс/ строительстве техническим условиям, 

5/Щ и т  затвора опускается в  пс/зы рамы, 
в/. Па раме устанавливается подпятник с приводом и  винтом , 
г/. Щ и т  соединяется  с в и н то м  ш т а н г а м и ,  
д /  Производите я прокручивание привода вручную .
В/. Выверяется надеж ность и правильность всех соединений, а  также, 

р а б о та  у п л о тн е н и я  щ и т а  без воды в  сооруж ении.
k  5. Окончательное закрепление р е з и н о -тк а н е в о го  у п л о т н е ­

н и я  д о л ж н о  производиться п о сле  у с т а н о в к и  з а т в о р а  н а  
сухо й  порог, при э т о м  за тв о р  должен б ы т ь  п р и в е д е н  в  . 
поло ж ен ие, с о о тв е тс тв ую щ е е  э к с п л у а та ц и о н н ы м  условиям .

L/.6. Ф и ль тр а ц и о н н ы е  р а с х о д ы  через н е п л о т н о с т и  в  
у п л о т н е н и я х  н е  д о л ж н ы  п р е в ы ш а ть  0 ,5  л/сек. н а )  по­
го н н ы й  м е т р  у п л о т н е н и я

ш т Лист. Н док им. / М ш ё ш .
TMl5.DQDD.DD.Ty Лист

В

\у
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/ 3 Т М  i s . О з .00. 0 0 Ш т а н г а  Н и ж н я я /
// 4 Т М  1S- 0 4 . 0 0 .0 0 Ш т а н г а /
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С т а н д а р т н ы е  и з д е л и я

Г о с т  7796 -  70
'

8 б о л т  M /6 x 4 o  s.6 о/б 8

в Б о л т  м  г о х г г  s, 6 . о/в 4

ГОС/Г) S 9 /5 - 70

10 Г а й к а  м /6  1/ 0/6 8
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З а т в о р  плоении влубиннь/й 
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и 5 с*Г) V- Обозначение Н аим еноВ ание sк Приме­
чание

Д о к ч м е н т а и и я

гг е ТМ 15- 05. 00.00. СЬ Сборочный ч е р те ж

Сбооочные единицы

и \ ТМ 15.06.0100. Корпус п о д п я тн и к а

Д е т а л и .

11 2 ТМ 15.06. 00.01 В тулка 1
12 3 ТМ 15.06.00.02 ПолинуФта кулачковая 1
11 it ТМ 15- 06. 00.05 Сайка 1
11 5 ТМ 15.06.00-01) ^апоаВлянзщ ая 1

Стандартны е изделия

6 Кольцо с т о -89-6.5
ГОСТ 5У18-67 1

7 В и н т м 5 х 8  5‘Of6

ГОСТ Г7Ш -12 6
8 Каспеика W r o c r m t B  паслен*а „ „  W/V3 , R2. 1
9 Шарикоподшипник 

упорный однорядный
К 8116 го с т  6 8 lk  •$If 1

Изнтсг
Ш Ш Г
OfioSep.

Тл.инт
Ная.окд.

tie дончм.
fee<рье6 ,

Подпись

Вяземс*
Ъ р у  к и нБлоков
М д е е ё

Дата тм 15.06.00.00

П одпят ник

Лит ер Л и с т Л  ист о 8
J T 1

ЕОЮЗВОАОКАШПРОЕКТ
М о с к в а

£

VL

I
S
<к

£

изм.тст 
Е&ро'Ь' •
Рук. ?р.
b -шнt.np.
Нач.отд.

Обозначение

Т М  15-06 . O f QQ. сб

Т М  15-06. Of. D-f
ТМ 15. 06. 0102

л/о до м м .  
ПреФьеЪ

'ткин
блоков
ЙбдееВ

Подпись и

Щ -

Ош

НаимеиоВани^

Документация

Сборочный чертеж

Детали

корпус
Фланец

Приме­
чание

ТМ 15.06.01. 00

Jxopny с 
п о дпятника

Лит ер Л и с т л и с т о в

' 1 Г /

с о н ш д о ш ш п р о ё к г
г М о с к в а

1 Зо
на

 I

«о
§

О бозначение Н а и м е  но В а н и е
к
$

--------1—
Приме­
чание

Д о к у м е н т а ц и я

12 1 ТМ  15.02.0100. СБ Сборочный ч е р те ж

Д е т а л и

6.1 1 ТМ  15.02.01.01 С т о й к а  б о к о в а я

Лист В Г0СТВМ * 7  ,m m .ли с т  _ _ -  ̂ --л .jwnuuu 
Cm. 3 ГОСТ500‘S8 1 5.Gicr

ъ\ г Т М  15.02.nm Обш ивка

п (Гт  6 Г0СТ568Г57 uMtincn
Ш Ш  S00-58 1 45.0w

11 ъ ТМ  15.02.01.05 Ребро 1
Б.1) 4 Т М  IS.02.01.04 Ригель

Угол. 53лШГОСТ850357 ,.п
■ аавно&с. Ст,ЗГ0СТ53!'-5В 1

51 5 ТМ 15-02.01.05 П р у то к  боковой

/См $ ГОСТ2590-7Т L,oan
^ 1Ст. 3 r0CT535-S8L ' г 0.39 кг

6* Б ТМ  15-02.01.06 Упор

п . /2 ГОСТ 2530-71 . . . .
Кру Ст.ЗГОСТS3S-55 L'^° 4 0.0 3 кг

11 1 ТМ  15.02.01.01 Ушко £
Й 8 Т М  15.02.01.08 П р уто к  Верхний

в  гост 8530-71
*РУ5 С т.З  ГОСТ W 'Ж 1 0,3^.

11 в ТМ  15-02.01.09 Ребро 1

ТМ 15.02.01.00

Щ и т

Литер Лист Листав
I L /

СОШЗНОШМШРОЕЮ
г. М о с к в а

ь-
2
1

S № Обозначение. Наименование кок
Приме­
чание

—
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Б-Б I

I

ГП е х н и  в е с к а я  х а р  а к т е р и с т  а к а

i 07 и п  з а т в о р а
Г л у б и н н ы й } п л о е н и и ; екал ь -  

s h u ju J  с р е зи н о в ы м  у п л о т ­
н е н и е м  .

г
Р а з м е р ы  п е р е  к р  ы Р а в н о го  

о т в е р е т и р
Ш и р и н а  8 0 0 мм  
В  ы со по о  /ООО мм

3
Н а п р а в л е н и е  г и д р о е т а  -  
т и  у ее к о г о  д а  в л  е н и я

О д н о с т о р о н н е е

4 Г л у б и н а  п о г р у ж е н и я д о  6  м

X С р е д а Н е й т р а л ь н а я

в
/Го сей п о д в и ж н ы х  
у  a  cm  ei) в  a m  в о р а . J

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  87B0SV  

М к р  л  в$ -  (/ккгм

8
В р е м я  п о л н о г о  о тк р ы в а н и е  
и л и  з а к р ы в а н и я -, з а т в о р адАсхгн0оп/Ь и$адагч

4,3 мин.

Р /7ри в о д  р у  ч н  о и
Р е д у к т о р  конический С = *,Ч 
и з г о т о в и т е л ь  с QypexuO  
Ли met) н о  -м ехано  уеский з -д

/ 0
В р е м я  п о л н о г о  о т к р ы в а н и я  
или за к р ы в а н и я  з а т в о р а
P J /им б/НТ п р и в о д о м

вб мин.

Н

Н а и б о л ь ш е е  р а с ч е т н о е  
у с и ли е  н а  м а х о в и к е 3 / к г

А -А

IV

/ К о л и ч е с т в о  и  т о л щ и н у  р е гу л и р о в о ч н ы х  п р о к л а д о к  п о з  £ 1  

о п р е д е л и т ь  п р и  м о н т а ж е  з а т в о р а  
2. р а м 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  з а к л а д н ы м  ч а с т я м  

п е р е к р ы т и я .
3* Р а з м е р  н е  б о ле е  78 г о .

4 * * Р а з м е р  н е  более 6 0 0 0 . 
s, Р а зм е р ь / д ля  с п р а в о к

T M I 5 . D D . 0 Q D 0 . C 6

З а т в о р  плоский глуб и н н ы й  
воо х  /ООО

С электр и ч еск и м  и л и  ричны м  
п р и в о д о м

Сдорочнь/й Ч е р т е ж

Л и м - Масса М асш т-
(им- Ласт VS докум^ Под п. Дата

/:еРоз раб. Родионов
Гровер даОнштеин
Провер Варченко Лист <? | Л и с то в  в
Рук. ер ■ ТаРХкин . v-7-Z СШВПДПКННДОЛРОБКТ

с Москва
Гл'.цнгк. т Б л о к о в
Иач. ол>д Я в о е е в  -
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