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ЬЬедение

Ц . Настоящие технические требования* 
распространяются на изготовление и монт аж  
фильтра пенополиуретаноВого для очист ки  
сточных, бод от неф темасюпродуктоВ  
„П о лим е р  -  П66."

1 2 . Нормальная робота фильтра пре­
дусмат ривается при температуре окруж аю ­
щего Ьоздухй не Hujce +  5°С.

1 3 . ТТ со д е р ж и т  общ ие требования 
К рльт ру, его изготовлению, конт ролю , 
приём ке и  пост аВки заводом -изготовителем, 
которые нецелесообразно указы ват ь

В других  конструкторских документах.

z .  Н азначение.
срильтр предназначен для очистки неВзрыёо- 
опасных, сточных Sod машиностроительных 
предприятий от неф те масло продуктов 
находящ ихся  ё ёиде нест ойких эмульсий, 
им е ю щ и х PH В пределах 6 — 9

*) В дальнейшем по тексту технические требования име­
нуются - Т Т .

Щ  5 дальнейшем по тексту пенополиуретан именуется -  ППУ.

T=F = F = H
я  и  \м»шая ы ш  w & Ж45-ОО.ОООООД
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3  Техническая х а р а к т е р и с т и к а .

3./ Фильтрующая загрузка резерВуара- 
пенополиуреитан**) эластичный н а  

осноЬе. полиэфира П -22.00  
0СГ6-05-407-75 марок 35-ОД 40-ОД 40-/Д UAU ППУ. 

эластичный на оснобе полиэфироЬ окиси пр о ­
пилена ТУ6-0В-1688-19 марок 4015

3.2. Крупность загрузки -  кубики -  со  
стороной 2.0... 3 Омм.
3.3 Плотность загр узки  б сухом  состоя­
ни и  ППУ на основе:

окиси пропилена, к г /м 3 гэ...ъ5
полиэфира П-ZZOQ, к г /м 3 40...50

ЗА Высота фильтрующего слоя, м-2,0
3.5 Высота слоя Воды над загрузкой,

М -  0 ,9
3.6 Скорость дёиф хт я  /обшей ж -

Ьатора, м /м ин -9 . . .Ю

3.7 Частота вращения барабана
о б /м и н - /2.

з.б Скорость передвижения Узла реге­
нерации м /м и н  -  О /

з.я Установленная мощность, кВт  -2 ,9 5  
З.Ю Нормы расхода  смазочных мате-

I — - I
Ш  ГШЯ Г5ШЯ17Я1 li fiitflU Г+ТОЯ М ^5-00.00.0001 кет
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риалоВ для нормальной 
роВ и электродвигателей 
заВодоЬ - изготовителей.

работы редукт о- 
согласно паспортоВ

4. СостаЬ изделий

Н  ф и л ь т р  v П о л и м е р -П  6 6 "  состоит 
из узла реген ер ац и и  пере дёиЖ ного, 
резервуара и  сет ок приЖ имны х для 
подготовки ППУ з а г р у з к и ,  
уст анаВлиёаемы х при пуско -  наладоч­
ных р а б о т а х

Ф ильт р,, Полимер -  п  6 6 “ разработан 
т р е х  м одиф икаций е длиной р езе р в у а ­

ра бп/черт. 61 № - 0 0 .00. ОООСб); б м / ч щ т т т М ) ;
10м (черт- W46-OO.OO.DDO-OZ),

4.2. Шел регенерации передёижной  
разработан для В с е х  м одиф икац ий  
фильтроЬ „  Полимер -г? 6 6 ."

5. УстройстВо и работ а ф ильт ра.
„ Полимер - п 66."

5.1. О писание работы фильтра 
„  П олим ер-п 66 дано 6 альбом е I  
описание яст ройстВа и  работ ы

1 . L i ; i  м  1 4 5 -op. оо . о о о дЯ УИ! lifft/iM ЕУШ

<§

(Шмат АЧ..

5 .2 . £> Т Т  дано описание уст рой­
ст ва а работы передВижного узла  регене­
рации  и резерЬуара.

б. Уст ройст В о передёижного  
узл а  регенерации.

6./. Передвижной узел регенерации пред­
назначен для отжима загрязненной нефтмаслопро- 
дуктами ППУ загрузки, разделения продуктов 
отЖима и  загрузки, с  последующим отЬодоп 

продукт ов от жима В лот ок регенерат а, 
установленный на р е зе р в у а р у  а  от ж а ­
той за гр узки -5  резервуар.

6 .2 . Узе/1 регенерации передЬиЖной 
состоит из следующих основных нзлоВ ■■

62.1. Тележки приводной с  блокам от жим­
ным. -  {шт.
6, z z .  колонны В сборе -  {шт.
6.2.3. Блока звездочек н а т я ж н ы х -{ш т .
6. Z.4. Ковшей Ь сборе -  46шт.
6, z s . Цепей элеватора - 2  шт
6.3. Принцип действия узла р еген ер а­

ции заключается Ь следующем:
ызел регенерации перемещается по рельсам

F T -I— I - I
Ю Ш ^ Ш Ш М Ш М Я Ш

копировал £илешоАа
M M 5 W 0 0 . 0 0 0 4



*8 резервуара. Одновременно ковши цепного эл е ­
ватора подают загрязненный срильщ щ ий м т е- 
риал В зону загрузки блока отжимного.
Крошка, проходя методу отжимными бараба­
нами, отжимается и попадает Ь резервуар, 
а полученные продукты отжима через боковые 
перфорированные щитки сливаются В поддон 
для обора регенерата, который установлен под 
рамой т ележки приходной таким образом, что 

он охватывает приёодные звездочки элеВатора 
и барабан. Отводящий патрубок поддона реге- 
нерата устаноВлен под лотком регенерат а  
р езервуара.

Для предотвращения налипания П П У  
Загрузки на отжимном барабане предусмотре­
ны н о ж и , которые очищают поверхност ь  
б ар абан а.

6 Верхней зоне блока отжимного предус­
мотрена течка качаю щ аяся, препятствующая 
сВодсобразоВанию загрузки и одновременно 
уВеличибающая зону разгрузки ковшей элеватора 
коВши прикреплены к  Внутренним поверхност ям  
цепей элеват ора и разделены пополам. 
К о ус д а я  половина ковша своей открытой 
част ью обращено Во Взаимно противоположном

Т  ~  I I ММ5-ОО.ОО.ОООД №
Формат ач
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направлении, а сами коВши расположены 
В шахматном порядке, по всей длине 
элеватора, что дает Возможность подавать 
фильтрующий материал & зону загрузки блока от­
жимного нарушение с объемом равным половине 
объёма ковша. Барабан отжимной установ­
лен на одной оси приВодными тягоВыми 
звездочками элеВатора, что даёт Возможность 
Выполнить общий привод для блока отжимно­
го и для элеВатора. С помощью зубчатых пере­
дач Вращение приводны х звездочек и бараба­
на отжимного происходит В разны х н а ­
правлениях и реберсивно S зависимости от 
направления перемещ ения тележки.

Под поддоном на рам е  т ележ ки  при­
водной предусмотрена металлоконструкция 
для крепления колонны, кот орая служ ит  
для крепления блока звездочек нат яж ны х. 
Н ат яжке Цбпаи элеВатора Выполнена Винто­
вой с резиновым аммортизатором. fta  р а м е  
т ележки приводной установлены 2 путевых 
выключателя, необходимых для остановки 
узла регенерации в 2х кр а й н и х  положениях. 
Направляющими упорами выключателя 
п у т е во ю  являются линейки, установле-

+ = F = F = F
'Ш Ш Я Ю Ш Ш Ш Ш 5  М-145-00. OQOOOJ
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ные на резервуаре. В линейках предусмотрены 
горизонтальные пазы, необходимые для 
регулировки х о д а  т ележки. 
б случае, если В крайних, п о л о ж е н и я х  не  
сработает выключатель путевой\ предусмотрены 
регулируемые упоры, закрепленные на  
ре л ь са х  резервуара с. помощью  
болтов- Ь конст рукции узла регенерации 
передвижного предусмотрено ря д  регулиро­
в о к .
Тележ ка приводная с  блоком отжимным •

- Нерараллельность осей пр и в о д ны х  
н а т я ж н ы х  звездочек элеват ора относитель­
но вертикальной оси колонны ликвидирует ся  
за счет  пазоЬ, выполненных В опорной 
части колонны.

-  Параллельность Вертикальной оси колонны 
относительно боковы х Стенок резервуара  
достигается за счёт  набора прокладок, 
установленных м еж д у  корпусами приварен­
ными. к  ра м е  т е л е ж ки  и корпусам и подшип­
н ико в  ко лёсн ы х  пар. Для уменьшения ре ак­
ций  в оп о р а х  Вала блока от жимного на  
траверсе предусмотрены регулировочные, 
болты.

-  Расстояние м е ж д у  тяговыми звезд очкам и

q = j= и
Щ Ш Ш Щ Ш А Ш Ш К Ш мт-оомооод

— -------------------- ФорттйЧ

элеватора в соответствии с проектом регу­
лируется з а  счёт шайб.

-  Регулировка прилегания нож ей кобрезиненной 
части барабана производится з а  счет пазов выпол­
ненных. В н их .

-Соосность быстроходных валов редукторов и  электро­
двигателей приводов регулируются 
прокладками.
Регулировки необходимо производить предвари­
тельно по узлом и в сборе окончательно.
Порядок монтажа узла регенерации  
передвио/сногО=

- установить т е л е ж ку  с  блоком  
от жимным и обкатать её в  холостом р е ­
ж и м е  -  72 часа,

-  проверить соответствие узлов проектным 
параметрам,

-  уст ановит ь колонну в сборе на  рам у  
т ележ ки,

-  установить блок звездочек нат яж ны х, 
одеть тяговые цепи элеВатора на звездочки, 
установить на н и х  коВши,

-  произвести н ат яж ку цепей элеватора,
-обкат ат ь В холостом р е ж и м е  привод

элеват ора 72 часа.
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7. Устройство резервуара.

Резервуар состоит из корпуса, зат в о ­
ра гидравлического , площадок обслуживания. 
Ко рпус представляет собой прям оуголь­
ную  металлическую  ё м к о с т ь  с к а р к а с о м > 
вы полненны м  из швеллеров.
Сточные воуы  подаются Ь ко р п у с  п о  
лот ку прямоугольного сечения, в  боковой  
ст енке которого располож ены  6  два  
ряда о т вер ст и я. 6  в е р х н е м  р яд у

д и ам ет ром  ЮО м м  по 3  шт. н а  к а ж д о м  
погонном метре, в  ни ж нем  р я д у  д и а м е т ­
р а м  3 2 .W  по 9  шт. н а  ка ж д о м  
погонном м е т р е .

С в е р х у  л от ок п ер екр ы т  с ъ ем ны м и  
л и с т а м и . Ст очны е воды п р о хо д я т  

ф ильт рую щ ую  загр узку  и  чер ез  
перф орированное днище, и  боковые 
съем ны е ст енки  попадают 6  ка р м ан  
гидравлического зат вора.
В  к а р к а с е  днища выполнены прямоугольные 
проёмы для п р о х о д а  воды, 
разм еры  пр ям о уго л ьн ы х проём ов: 5  б о ко в ы х  
ш в ел л ер а х  -  {ООх 0 5 ,  в  п о п е р е ч н ы х  ш вел­
л е р а х  -  ЮОх 3 DO.

ШЯ1ВЕ!$ИЯ1В5ИЯ№ М 4 4 5 - 0 0 . 0 0 .  0 0 0  А
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которые с целью обеспечения возможности 
регулирования и удобства монтажа выполнены 
съемными.

Для обслуживания фильтра предусмот­
рены площадки выполненные из швеллеров, 
у ш к о в  и просечного лист а.

6 . Размещение и м о н т а ж .

Размещение описано в  альбоме т .
6.Z . М о н т аж  фильтра

6.2. /. Порядок м о н т а ж а  у зл а  регене­
р а ц и и  п е р е д в и ж н о г о  д ан  в  разделе 6  
настоящ его ТО.

6.2.2. Монтаж резервуара производит­
ся в следующем порядке-.

-  М онт аж  к о р п у с а )
-  М о н т аж  затвора гидравлического-,

-  М о н т а ж  карм ана-,
-  П р и в ар ка  карм ана и  зат вора гидрав­

л и ч ес ко го  к  к о р п у с у  р е з е р в у а р а .
-  М о н т а ж  п л ощ адок обслуж ивания.

9 - Маркировка, упаковка, транспортирование 
и хранение.

9.1 Способы хранения, упаковки и т ран-

=FF - М мт-оо.оо.ооол
I  Формат ЙЧ_
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Между перфорированными и сплошным 
днищами поперек корпуса располож ены  
трубы для подачи сж ат о го  в о з д у х а .
Ъ торце, корпусо под перфорированным  
днищем вварен патрубок Ду -150 м м  пода­
чи т ехни ч еско й  воды.
Ь  верхней  части корпуса, вдоль боковой 
стороны противоположно подающему лотку, 
установлен сдвоенный лоток. Веросняя его 
часть служит для отвода регенерата, 
а нижняя -  для аварийною перелива сточных вед. 
лоток отвода регенерата перекрыть 
съёмными перфорированными крышками.

Затвор гидравлический представляет  
собой прямоугольную металлическую ём ­
кост ь, к а р к а с  которой выполнен из 
швеллеров и уголков.

В  днище его п р о хо д я т  две трубы и р а с ­
положен лю к для чист ки.

Отводящий патрубок отделен от пода­
ю щ их труб с помощью съёмных перфорирован­
ны х листов.

Н а резервуаре установлены датчики 
верхнего и нижнего уровней.

Д ля перемещения т ележки приводной 
н а  корпусе резервуара установлены рельсы,

-F F | |- - I
К ППГГП ИиамшА f/fc/Я т5-ОО.ОО.ОООЛ т
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епортирование узлов и деталей фильтра 
должны быть выбраны заводом -  изготовите­
лем. Эти способы должны  обеспечивать с о х ­
ранение качест ва, количества и товарного 
в и д а  узлов.

9 .2 . Р азби вку  фильтра н а  транспор­
тировочные элем ент ы  и и х  м а р ки р о в ку  
производит з о в о д - изгот овит ель.

9 .3 . Сопроводительные и  эксплуатацион­
ны е документы должны быть з а в е р ­
нуты вводонепроницаемую упаковку и 
укреплены в  основном упаковочном ящике.

9 Л  Маркировка ящ иков должна  
сод ер ж ат ь : номер з а к а з а , индекс изделия,
наименование отправителя,  м а к у ,  брутто, 
адрес грузополучателя, порядковый но м ер  
Ящика, предупредительные надписи, указания 
о положении ц ен т р а  т я ж ^ Щ  указания  
для подведения стропов.

Ю. Правила п р и е м ки .

Завод-изгот овит ель должен под­
т вердит ь свидетельством о приём ке  
соответствии фильтра требованием  
конструкторской документации и  
действующим стандартам.

:R F -I-  ■
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И. Методы контроля и испытания

1U Соответствие, материалов предъявлен­
ным т ребованиям должно подтверждаться серти­

фикатами организации -  поставщиков, а  при  
отсутствии серт иф икат ов -  данными лаборатор­
ных исследований.

■fie.. Покупные изделия (имеющ ие, соответ­
ствующие, документы, подтверждающие, и х .  
качество) проверяются внешним осмотром, а 
Электрооборудование,-опробованием его до монтажа.

и з .  Пригодность стального проката и  
труд, а  т акже заготовок и  деталей из н и х  
проверяются внешним осмотром и  соответству­

ющими. измерениями (  размеров, отклонения 
расположения поверхностей и  т .п .) .

Н-4. Контроль качества. сборных швов
долж ен осуществляться внешним осмотром  
и измерениями, а  т акже. при необходимост и  

методами контроля, указанными в  Г0СТ22Ч&-19.
■И-5. Контроль качест ва механической

обработки осуществляется м ет одами, изложен­
ными в соответствующих стандартах 
(  ГОСТ 9 Ш -7 3  и  др).

Н-6. Р езер в уар  фильтра испытывается 
намывом воды и  в ы д е р ж и в а е т с я  к  ч а с а  до

- I I - I
N № 5 - 0 0 . 0 0 - 0 0 0 1
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начала осмотра с  о б с т у к и в а н и е м  с в а р н ы х  
швов молот ком. Д о п ускает ся  в отдельных 

с л у ч а я х  испытания проводить смачиванием  
керосином сварных швов /  гост3 2 4 2 . - 7 9 / ,

Н-7 Внеш ним осм от ром  уст анавливает ­
ся  готовность изделия ё  целом и соответст­
вие сборки и  монт ажа требованием 
Конструкторской документации.

i t .  Требования к  сборке

12.1. Д ет ал и , поступающие на  оборку  
должны быть очищены от загрязнений-, 
см азо чны е к а н а в к и  прочищены\ подвижные 
части смозаны по  специальным указаниям  
рабочих чертежей, при отсутствии т а к и х  

указаний смазывать универсальной смазкой УС с 
по ГОСТ 4366-76 или Усе по ГОСТ < 0 33 -79 - Маслен­
ки  а смазочны е к а н а в к и  заполнят ь эт ой ж е  
с м а з к о й .

12.г.. В се  вращающиеся детали должны 
проворачиваться н а  своих о п о р а х  б еззако ни й .

1Z.3. Вибрации и  ш ум н е  долж ны  пре­
вышать санитдрных норм.

12.А . Сварка подвижных соединений должна 
обеспечивать плавное перемещение сопрягаемых 
деталей без рывков, заеданий и т -п . после и х

ВД

-И  I
ШШЯШ1МЯШШШ мт-оожооол Лист
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§

it .5 . Все болты, шпильки и гайки  
должны быть надежно и равномерно затянуты  
без перекосов и деформаций сопрягаемых деталей.

13. Требования к  покры т иям .

/3./. Производство лакокрасочных работ  не 
рекомендуется при температуре + 1Ь°С, а при  
температуре +Ю°С - не допускает ся.

1 3 2 . Перед нанесением защитных покрытий 
металлическая поверхность долж на быть очи­
щ ено от ржавчины, окалины, грязи и  обезжирена. 
Степень очистки поверхности по ГОСТ 9.025.74  
-в т о р а я .

13.3. Поверхности, не доступные для окраски  
после сборки, должны быть окрашены до сборки  
деталей.

13М. Ьнутреняя поверхность резервуара окра­
шивается эпоксидной шпатлевкой ЭП-ООЮ гост М 77-76  
в 3  слоя. Н аруж ная  поверхность фильтра окрашивает­
ся эмалью ПФ  /33 ГОСТ 9 Z 6 -6 Z . Остальные поверх­
ности, подлежащ ие окраске, покрываются ст ойки­
ми лакокрасочными покрытиями п о  т ехнологии  
завода изготовителя.

14. Общие требования к  мат ериалам.

14.1. Материалы, предназначенны е для 
изготовления ф ильт ра, по своим качественным

Ж 4 5 -0 0 . оо. ооо  л
— Формат ли

Лист
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I

параметрам должны удовлетворять т ребова­
ниям соответствующих стандартов, ТУ, указан­
ных на че р т еж а х  или  Ь с п е ц и ф и к а ц и я х .

14.2. На поверхност и мет алла, предназ­
наченною для изготовления деталей п ут ем  
м еханической обработки, не допускаются т ре­
щины, плены, шлаковые включения на глубину 
более припуска на  механическую  обработку

1Ц.Ъ. Требования к  сварочным мат ериалам.
14-3.1. При сварке угл ер о д и ст ы х ст алей  

рекомендуется применять электроды Э 4 2 ,  
Э 4 6  ГОСТ 9 4 6 1 -1 5 .

14.4- Требования к  стальному прокату 
и т р убам .

14.4.1 Местная и  общая кривизна, скру­
чивание вокруг продольной оси, волнистость 
на кром ках (  для холоднот янут ы х п р о ф и л ей )  
коробоватость и волнистость стальных листов, 
ребровая кривизна (д л я  полосовой стали) должны 
быть в пределах соответствующ их стандартов

14.42. На поверхност и сортового фасонного 
листового прокат а, т руб тргшрны, плены, вклю­
чения и закаты не допускаются.

14.5. Требования к  заготовкам и деталям 
из сортового, фасонного, листового проката и труб.

14.5.1. Заготовки и детали из сортового, 
фасонного, листовою проекта и т руб должны  
быть очищены от загр язн ен ий , окалины,

I = F N № 5 - 0 0 . 0 0 . 0 0 0  Д
копировал Кум ш Л д_

Ит
Я_z_n4±±i _J3 формат fl4
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коррозии, заусенцев, наплывов металла ( после га­
зовой резки) любым способом не ухудшающим струк­
туру металла а не понимающим ело прочность.

Ш5.г. Заготовки, не удовлетворяющие тре­
бованиям и- 14-4-1. д ол т ! быть Выправлены или 
отри томаны, а  острые кром ки -  притуплены.

/ч.5.з. Гнутые детоли не  должны иметь 
трещины, надрывы и коробления.

14.6.Требования к  резиновым деталям. 
14.6.1. ПоЬ&р юност ь резиновых, деталей 

должно быть без заусенцев, ракоЬин, трещин, пу ­
зырей ■ и посторонних в кл ю ч е н и й .

141- Требования к  покупным изделиям. 
m  /• Покупные изделия, используемые для 

изготовления фильтра (электродвигатели, редукто­
ры, цепи, крепежные изделия и т .п .  должны соот­

ветствовать требованиям)) утвержденным В уста­
новленном порядке технических. условий предприя­
т ий -пост авщ иков, а  стандартизированные, изделия-  
стандартам (государственным, отраслевым, республи­
к а н с к и м ).

/4.7-г. Покупные изделия, для комплектации 
фильтра, допускают ся т олько после В х о д н о го  
контроля предприятия -  изготовителя.

15. Требования к  сборным соедине­
ниям  и  конст рукциям.

/5. /. Летали из сортового, фасонною, листо-

= п М№-оо.оо-ооод ш .
16

Формат йч

155 Дефектные участки шбоЬ должны  быть 
удалены, задарены и вновь проёерены. Ш л е т е  
дефектных шбоВ- по  технологии предприятия -  
изготовителя сборной конст рукции.

/5.6. Металлическую конструкцию, элементы  
которой и з -за  короблений Вынесен га  пределы 
установленных чертежом требований, допускает­
ся пробить безударным способом (В инт обы м и  
приспособлениями и  т . д.) .

*/6. Требобания к механической 
обработке.

Ш1

/6./. Обработанные, поверхност и не долж ны  
иметь механических повреждений. Острые углы и  
ребра д о л ж ны  быть притуплены.

16-г. Неуказанны е предельные отклонения 
угловы х размеров по 10 степени точности  
ГОСТ 6 9 0 6 -8 i .

16.3. При отсутстВии на чертежах указаний  
о предельны х от кл он ени ях ф ор м ы  цилиндри­
че ски х  поверхностей эти отклонения н ад л е ж и т  
ограничивать полем допуска на диаметр при  
отсутствии на черт ежах указаний предельных.
отклонениях от параллельности эт и отклонения 
надлежит ограничивать полем допуска на  
расст ояние м е ж д у  п о в е р х н о с т я м и , и х  осями 
или  плоскост ям и сим м ет рии; д ругие

№ 5 - 0 0 . 0 0 - 0 0 0 д го
-А орм апш .

: ,~ге:
Вого и другого проката', подаЬаемые на сВарку, долж- ' 

ны биты а) ВыпраВлены или отрихтоВаны Ь со о т Ь т - \ 
стВии с  требованиями п - И  И  настоящих т.т , 

б] очищены от масла, грязи, ржавчины и Влаги, | 
кромки деталей, отрезанных ножницами, не должны ' 
иметь за усщ е В ) кромки деталей после газовойрезки • 
должны быть зачищены до шерокоВатости ^  если нет 
особых указаний В рабочих чертежах.

15. г. Конструктивные элементы швов 
с барны х соединении должны соответствовать стан­
дартам, указанным б условных об озн ачен иях  
ш вов на робочих чертез/сах сборны х конструкций 
или В т ехнических т ребованиях на т ех ж е  черте­
ж а х .

/5-3. Напш бы , прожоги, незаВаренные 
кратеры, несплабление кром ок) наружные тре- I

щины шВа и околоыоёной зоны, Выплески, непро- \ 
Ьары корня шВа не допускаются. Д опускаю т ся  
подрезы до 0,5 мм при толщине сбарибаемых 
металлов до Юмм и до / мм при толщине сба- 
риёаемого металла более Ю мм.

154. Предельные отклонения аВарных ко н ­
струкций должны быть не нижа-

Внутренних размеров- Н14, В н е ш ни х-h 14, 
остальных t  Т Ш - ,  за исключением случаев, когда 
В черт еж ах предусмотрены более Высокие классы 
точности- I

мт -оо.оо.ооо д
Формот/М

Лист
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отклонения формы и расположения п о ­
верхност и, если нет специальны х указаний  
на. черт еже -  не  контролируются.

16.5. Метрическая резьба элементов д е ­
талей с наружной резьбой должны быть 
Выполнена по классу точности -в о . ,  а  
Метрическая резьба отверстия -7НГ0СГ16093-70.

17. Требования к  т ерм ической  
обработ ке.

/7. /. На термически обработанных 
дет алях не. должно быть трещин, неравномер­
ной твердости, следов пережога, коробления 
и др. дефектов,  сн иж аю щ их качест во деталей.

/7.2. После термической обработ ки  
детали должны быть очищены от  окалины, 
м асла  и др- загрязнений.

17.3. Недоброкачественную т ерм ическую  
обработ ку разрешается исправлять н е  
более одного раза. После повторной т ер ­
м ической  обработки следует ОТб произвести 

повторный контроль.

№ 5 - 0 0 . 0 0 .  0 0 0  Д
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Таблица штуцероВ
Обозначение Назначение 1

Условный
прокодбт

Б В ход сточной фидкоат и / л
Б Выход сточной фидкооти Ъ d
С Опорофнение 4 15

Обозначение АММ А<,ММ <*>нм d <,
мм

П 1«

М 149 -00 .000 4 0 0 435 35 0 335 12 Звб
-0 1 30 0 3 3 5 гоо Z80 в 370

Размеры для спрадок.
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1. Ш&рохоботоать обработ анных поберх- 
ноотей деталей БЧ поз. ! и  £  Выполнить 
по ы\7 , остальное v !
2. Уплотнения поз. 5  и Ч клеить в обст ой кит  
кл еет .
•3. *  Размеры для ап робок.
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1
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Обозначение. Д,
мм

Aiмп Аг,
ММ

d,
ММ

df,
мм

А
м м

п к Пасся,КГ
М М -0 1 .0 0 0 № 495400 т 335 27Ч*1 /е в 340

-Of зге 335зге̂ 219 гео гг о*1 в 4 3Z4

применяемой заводом -  из готовителем.
Высота катета шва равно меньшей толщине, 
свариваемых элементов.
3. Корпус иалытать на герметичность под наливом.

Течь не допускает ся. 
в *  Размеры для справок.

I  Шероховатость обработанных поверхностей 
деталей БЧ остальное V .
Z. Конструкция сварная Сварку производить оплош­

ным швом по линии примыкания д е т а л е й  В 
соответствии со стандартом на сварку и технологией,

шРозма
Проб.

Л ю тZSnET

Ж доит
TmuHdcud
Зельцер

Т- контр Зельиер
Козлов

Ш ~ Ш

тшооосв
Корпус

Сборочный чертеже
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Эе= О б о з н а ч е н и е Н а и м е н о в а н и е I Iff

Д о к ч м е н т а ш я

« М / Ч в -О / .  О О О С б о р о ч н ы й  ч е р т е Я а

М е т а м

Л и с т ы

л. . „  Ч ,0 Г0 С Т /990 3 -74
от .з го а г /ч б 3 7 -7 9

£У / м / ч в - о / .  о о / / 0 0 Ч - / Х  ю о о ± / S 6 1 ,5 к г

54 е м / ч в - o / o o z / o / i t t  х /О О О  И Z 31,6 к г

5У 5 м / ч в - о / .  0 0 3 5 0 0 - !  * < 0 0 0 ± / 1 15 ,7кг

5V ч м т - o i  o o v / o a z t i *  l o z z n / э г , в к г

Я 5 M W - O L  0 0 5 H O t  0 ,3  x / / 0 ± Q  3 4 0 ,4 к г

# 6 м т - о / .  о о б / 0 0 4 - 2 x 5 0 0 . / / /5,7кр

П о м а /

П с я х е В Ф е о г о а т ^® * й п З  ГОСТ5 3 5 -7 9

54 7 М / ч в - о / .  0 0 7 L - S 5 0 ± / 5 0 ,3 вк г

54 8 м т - о / .  о о е L = / 0 0 4 ■ / / 0,63 к г

W 9 М / ч в - о / .  0 0 9 Н а к л а д к а

/ о г о е г т о з -7 4
ш а г  ч т ъ г о а ч ч в з 7 -7 9

/ г о ± о , 5 * / ш о , 5 4 / , / З к г

Я ю М / Ч 6 -0 / - О Н О п о р а

/ Ы в М - т т о г о с т т
упиоквт .З ГОСТ5 3 5 -7 9

L - - e Z t O , 5 4 / , г ч к г

T = F T М/Чв-О/. ODD

— Корпус. Лит |/luem [/luemob

.Арьфдс/иаВодонлншроект 
ФОР/иат А А

В

1
S
л?

вс; Обозначение Наименование &
Приме-
чаш

а 7 М/46-0/0/2 Патрубок
Труба /5ГОСТ3262-75
L =S0t0,3 Т 0.054кг

Ш Ж м/чв-о/. 0/3 Полоса
п.... Б-ч*готетюз-1б
ПЖСа7ШГ0СГ53рЮ
_ L-500-/ X 0,/Зкг

a Ж М/Чв-О/. 0/4 Полоса
Пп.Лпп Б-Ч*Ч5ГОСТ/03-76
Полоаа Cm3 ГОСТ535-73

L-500-1 Т_ 0,1кг

Переменные, даньые для исполнений

м/чв-о/. ООО

Летали

Ш Ж М/Чв-О/. 0/5 Поточбок
гл„л% юз*чготт-7б
Гу /ОГОСГ/О? 05-60

L=//5±0,5 Т 3,6 кг
Ж ж. М/Чв-О/. 0/6

т,„х, штг/отчв
/ОГОСГ/0705-80

t It 1 т 7,46кг

Стандартные изделия

_ Фланцы /т/то-80
1ё /-250-2,5 т
17 /-400-2,5 /

□ 4/46-0/. 000□ _______ ___  /тimwunm: итпя нет

Г7=11—1
—-------------------------- — ____________ ддаот Л4

о
1со d Обозначение

1------------------------
Нсшменобание В-ЬсГ Приме­

чание

Документация

5Г м/чв-оаооосб © 1 I *)A2tA3

Сборочные единицы

Й 1 М /49-02.000 Заслонка ~Т
_з -0/ Заслонка _2_

Летали

I 7 М/Ч9-00. 00/ Заглушка ~Ж.
a £\ м/чв-оо.оо/ Уплотнение

Пластина I  лист
ПМБ-С-Ч ГОСТ 7336-77
Ф22. Т 0.002кг

в

1
£~з
'О
-о

Лс
5
1
П
S

'ёа

—

п 1!I •ые для исполнений

q ММв -00.000

Сборочные. eduNuabi
I М/Чв-О/. ООО Корпио, V

”1
м/чв-оо. ооо-о/

Сборочные единииы

й 7 М/Чв-ОЮОО-О/ Корпус ~
_ М /46-00.000Шм!. Лист,№Шш.\ПоЗгГ

8

Xт

PC13DO0 JТолчш/ехий.<&<£ Камера
распределительная 
на два фильтра

рШиМ F/РШШ К1ШШ:1
ПРОБ- :ЗвЛбие/й W ? —1—П I f
У КСЩЭшцф.Коза о К « А »&ало»андлпрюекя1jnib

Фирмам A't

1 аXT serr Обозначение Наименование S Приме­
чание

. М/Ч6-0/. ооо-о/i
Летали

a i l М/чв-о/. 0/5-0/ \ 1
ъ ,.гЛ !9 гЧ Г 0 С Т /С П т
'п1оцЧО ГОСТ10705-60

L - / / 5 ± 0 , 5 X 2 .5 к г

a Ж М/чв-о/. 0 / 6 -0 / Патрубок
г * , , * *  329*Ч№ Т/т Ч-76И*и 10 ГОСТ10705-60

L 4 /5 T 0 .S т 3 ,6  к г

Опандаот ные изделия

Фланиы ГОСТ/2820-60

1 8 
3
Vа
|
>
2

о5

воюZD
Всг
щоTJ

7 /-2 0 0 -2 ,5 т
n / -3 0 0 -2 ,5 JL

_!

J
__j

i i i i i i М/48-0/. 000 won
X
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Таблица штуцероВ
Обозначены Назначение,

А

Уыобный 
проход 6 но

б Вход сточной о/аидкости 1 Л
В Выход сточной жидкости г d

С Опорожнение 3 /5

Обозначение А ,
МП

М
ПН

А
МП

d,,
МП

п Matea
кг

М  {4 6 -0 0 .0 0 0 т 495 2 5 0 335 < г Z79
-0 ! 3 0 0 395 £ 0 0 т 6 2 6 6

Размеры для спрабок.

СзнШст
Рйзроь
Проь. 
TjfQHГр,

>У° даиим
ТотштйЗельиер
Зельцер

ТТШТГ
s/><*
J&2

ш

М№ ~ОО.ОООС5
Катера

раслр&клительная 
на аба фильтра 
Сборочный чертеже
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ММ-ОО. ООО. СБ M l

2.
Фермат ЙЗ

J Эе«в§Сг Обозначение Наименобаиие аПриме­
чание

Документация

ЙЬ М М -0 2 .0 0 0 С Б СДЬроиный черте#.

Дегшл.и_

S4 3 М Ш 9 -0 2 . 002. Й/ч/са.
Г ~ г  Ы2Г0С.Т2590-И

Cm3 РОСТ535-19

Lpa36. * 260+0.6 / 0.25кг

УплотненияX % •*N 1

П М Б -С -5  ГОСП ЗЗв-П

вч н М /4 9 -0 2 .0 0 3 5 2 9 т *у & ± а э 2 0,/Зкг

S.4 5 м т -о г . оо9 Ш 1 0 .в *Ш О З / СМ2к г

Переменные, данныг для исполнений

М М -0 2 .0 0 0

Детали

31 f М М -0 2 .0 0 / Ш,ит 1

ш M l № д о к ш Подп. A m
Р о ш К ТоАШЧзкиь
п М . Заьиер ч
Рим. Гр.

<■ —
№

ММ9-02. ООО
Ьашнка н Лист] Листов

Союзкт£тнтюрета ^арькоШиО о ооогсгна*г.[)о?Кгт)
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«
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кэя
с£Гз
с
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%
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5 о 
СО С̂ Обозначение Наименование 1 Приме­чание.
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м £1 М№ -02.001-01 Шит /
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Обозначение A ,
№ A,,

MM
At,
MM

d,
MM

d>,
МП

d t,
m

n k Масса,
къ

мт-о/.ооо № № № 273 335 m ' 12 В 261
-O f 32.5 395 з т 219 260 Z10>! в 4 25 0

5*0,5

1. Шерозюватость обработанных, поверхностей 
деталей Б Ч \К , остальное. V .
2. Конструкция сборная Сборку производить оплошным 
швом по линии примыкания деталей В соотдететЬии 
со стандартом на оборку и технологией применяемой 
заводом-изготовителем. Высота мотета шВа 
раВна меньшей толщине сбариёаемых элементов.
3. Корпус испытать на герметичность под налиВом. 

Течь не допускается.
Р. *  Размеры для оправок.
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Сборочный чертеже
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