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Настоящее техническое описание и инструкция по эксплу-

атации (ТО) затворов поворотных дисковых фланцевых чу-
гунных Ру 1 М Па  предназначено для ознакомления обслу-
живающего персонала с устройством, работой и технически-
ми данными затворов, а также служит руководством по хра-
нению, монтажу, эксплуатации и технике безопасности. 

Дополнительно к настоящему техническому описанию следует 
руководствоваться паспортом н^затворы и техничес-ким 
описанием и инструкцией по эксплуатации электропри-водов. 

Раздел первый «Техническое описание» включает вопро-
сы: назначение н технические характеристики «затворов, принцип 
раооты й взаимодействие основных узлОв и дета-лей, способы 
управления затворами, схемы установки зат-воров на 
трубопроводах. 

Раздел второй «Инструкции по эксплуатации» включает 
указания по мойтажу и осмотрам, разборке и сборке затво-
ров, способам устранения неисправностей, по правилам хра-
нения и транспортирования и технике безопасности. 

 

В настоящее время ПО «Курганармхиммаш» проводит работы 
по дальнейшему совершенствованию конструкций затворов 
поворотных. 

Результаты этих работ будут учтены при последующих 
изданиях ТО и инструкции по эксплуатации. 



I. ТЕХНИЧЕСКОЕ ОПИСАНИЕ 

 

1.1. Назначение  я технические данные затворов. 
 

1.1.1. Поворотные дисковые затворы предназначены для 
установки в качестве запорных и дросселирующих устройств 
на трубопроводах систем водоснабжения, мелиорации, а так 
же на гидротехнических сооружениях для воды с количест-
вом взвешенных веществ до 3 г/м, при крупности отдельных 
частиц до I мм и температуре воды до 100°С. 

1.1.2. Затворы выпускаются в двух исполнениях по управ-
лению. с электроприводом через редуктор и с маховиком 
«ерез редуктор. 

1.1.3. Шйбвные габаритные и присоединительные размеры 
затворов приведении на рис. 1 и таб. 1. 

1.1.4. Основные параметры  затворов указаны  в табл  2. 

1.1.5 График изменения величин коэффициента гидравлн 
ческого сопротивления затворов в зависимости от угла от-
крытия Приведен на рис. 2. 

1.1.6. Допускаются следующие величины перепадов дав-
ления на затворах: 

пфи открыли иди закрытии вручную (маховиком через 
рёдуктор для Ду 400, 500, 600 мм — не более 1 М Па;  

то же для Ду800 мм — не более 0,25 М Па; 
при открытии или закрытии электроприводом для ДуЧОО 

500, 600 мм — не. более 1 М Па;  
то же для, Ду 800 мм — не более 0,25 МПа.  

Примечание.  Для  ограничения   перепада  давления.  величиной 

0,26 М П а , затворы Д у 800 мм следует оборудовать обводными линиями 

(рис. а). 

1.1.7. Время полного открытия и закрытия затворов с 
электроприводным  управлением составляет 40 сек., с руч-
ным управлением  (маховик через редуктор) 2 - 4 мин.. 
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причем открытие и закрытие моиил производиться одним 
человеком. 

1.1.8. Поворотные затворы обеспечивают двустороннюю 
герметизацию  закрытия  но  III  классу  герметичности ГОСТ  
9544-75. 

1.1.9. Затворы относятся к классу ремонтируемых изде-
лий. Наработка на отказ — не менее 650 циклов. 

1.2 , Устройство и работа  затворов. 

1.2.1. Затворы (рис. I) состоят из следующих основных 
узлов и деталей- 

1. Корпус 
2. Диск 
3. Ось 
4. Вал  поворотный 
5. Редуктор 
6. Маховик 
7. Кольцо уплотнительное 
8  Кольцо  резиновое 

9, 10. Втулки 
11. Кольцо прижимное 
12. Крышка 
13. 14, 15 Болты 
16. ! айки 
17. Электропривод 
18. Пробка 

19. Штифт конический 

ч 



1.2.2. Редуктор (рис 4) состоит из следующих основных 
деталей: корпус 1, корпус бугельного узла 2, маховик 3, тя-
га 4, рычаг 5. 

Усилие от электропривода (или маховика) через тягу 4 
передается на рычаг 5, который посредством шлицев сое-
динен с поворотным валом 4 (рис. 1). 

Риски «3» и «О» на корпусе I редуктора соответствует 
положению диска затвора при полном закрытии или полном 
открытии. 

Для  предотвращения  перехода  диска  через положение 
полного закрытия на рычаге 5 (рис. 4) имеются упоры, ко-торые 
контактируют с корпусом редуктора при полностью закрытом 
диске. 

1.2.3. Принцип  действия  затвора. 

Поворотный вал и неподвижно закрепленный на нем при 
помОщи штифта 20 и пробки 19 диск 2  поворачивается на 90° 
рычагом редуктора 5, при этом диск открывает или за-крывает 
проходное сечение затвора. При полном закрытии резиновое 
уплотнительное кольцо 7 диска входит в конусное седло, 
расположенное в корпусе затвора (рис. 1). Герметиза-ция в 
затворе осуществляется за счет поджатия резинового 
уплотнительного кольца с помощью подтяжки болтами 15 
Прижимного кольца 11. 

Поджатие  резинового  кольца  производится  до  обеспече- 
ния герметичности затвора. Чрезмерное поджатие не допу-
скается, т. к. это приводит к значительному увеличению кру-тящего 
момента на приводе и поломке деталей затвора. 

1.3. Руководство по применению. 

1.3.1. При установке затворов на горизонтальном трубо-
проводе расположение приводного вала должно быть гори-
зонтальным (рис. 5) или вертикальным  (приводом вверх, рис. 
1). Установка затворов с горизонтальным расположени-ем вала 
рекомендуется на трубопроводах, транспортирующих 
загрязненную воду, а также на трубопроводах донных водо-
ныпусков. 

1.3.2. Для повышения надежности работы затворов ре-
комендуется: 

на напорных линиях насосов устанавливать затворы того же 
диаметра, что и диаметр выходного патрубка насоса (при 
отсутствии в сортаменте затворов такого диаметра — бли-
жайший большой); 
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установку затворов на напорных патрубках насосов про-
изводить в соответствии со схемой (рис. 6), т. к. в этом слу-
чае (при давлении на диск не со стороны вала) требуется меньшее 
усилие для открытия, резиновое уплотнение меньше 
изнашивается, и при одной и той же степени его износа на-
рушение герметичности в сторону насоса наступает после 
большего числа циклов наработки; 

установку затворов на всасывающих патрубках насосов и 
на ответвлениях от магистрали производить в соответствии со 
схемами (рис. 6 и 7), при которых давление на затвор оказывается 
меньшим со стороны насоса (рис. 6) или со стороны ответвления 
от магистрального трубопровода. 

При такой установке герметичность затвора сохраняется после 
наработки большого числа циклов (по сравнению с ва-риантом 
установки, при котором вал затвора оказывается со стороны 
насоса или со стороны ответвления). 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Рис. 5 
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Рис. 6. Схема установки поворотных затворов с уплотнением по диску 

всасывающем и напорном патрубках насосных агрегатов 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Рис. ?. Схема установки поворотных затворов с уплотнением 

оо диску на ответвлении от магистрального трубопровода 
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1.3.3. Дросселирование затворами рекомендуется произво-
дить при наличии противодавления за ними. 

Для затворов Ду 400, 500, 600 допускается глубина дрос-
селирования, равная примерно условному давлению При 
дросселировании без противодавления (давление за затво-рами 
равно или ниже атмосферного) продолжительность работы в 
этих режимах ограничивается 500 часами. 

Для затворов Д у 800 глубина дросселирования допуска-ется 
не более 0,1 М Па. Мели перепад давлений до и после затвора 
превышает 0,1 МПа, пропуск воды должен произво-диться по 
обводной линии при полностью закрытом затворе. 

1.3.4. Затвор должен устанавливаться в местах, обеспе-<и-
вающих свободный доступ для его обслуживания и ремонта 
в период эксплуатации 

1.3.5. В тех случаях, когда затворы устанавливаются о 
колодцах или помещениях, не гарантированных от затоп-ления,  
рекомендуется предусматривать выносные колонки для 
дистанционного управления  (рис. 8 и Я) 

В первом случае (с вертикальным расположением при 
водного вала 1) к редуктору затвора 4 присоединяется управ-
ляющая штанга с переходником 2 (рис. 8). 

Во втором случае (приводной вал горизонтален) при уп-
равлении затвором осуществляется вращательное и кача 
тельное движение пол углом до 15" относительно вертикаль 
ной оси. 

Для кулачкового выхода присоединяется переходник 2 с 
кулачками, который фиксируется прижимным кольцом 1, 
прикрепленным болтами к корпусу редуктора. Вся система состоит 
из двух шарниров 3, труб 4 и переходников 2. Верх-ний 
переходник 2 входит.в зацепление с кулачками электро-привода и 
прижимается кольцом 1 к корпусу электропривода (рис. 9) 

Примечание, Дистанционное управление к затворам объединением яе 

поставляется, а изготовляется самим заказчиком  как нестандартизован-

ное оборудование 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Имс. 9. Дистанционное управление зат оро~ 
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2. ИНСТРУКЦ  И Я  ПО ЭКСП ЛУАТАЦ  И И 

2.1. Общие указания. 

2.1.1. К монтажу, эксплуатации и обслуживанию затворов 
допускается персонал, изучивший устройство затворов, пра-вила 
техники безопасности и требования инструкции по эк-сплуатации. 

2.1.2. Продолжительность срока службы (п. 1.1.9.) затво-
ров и устройств их действия зависят от правильной эксплу-
атации и своевременной замены вышедших из строя деталей. 

2.1.3. При выключении из работы трубопроводов сезонно-
го действия установленные  на  них затворы  должны  нахо-
д и т ь с я в положении «открыто». 

2.1.4. Разборка и сборка затворов должны производиться 
после снятия их с трубопровода. 

Возможность загрязнения и попадания посторонних пред-
метов во внутреннюю полость затвора при разборке и сборке 
должна быть исключена. 

2.1.5. Для своевременного выявления и устранения не-
исправностей затворы подвергаются осмотру и проверке в 
соответствии с правилами и нормами, принятыми в органи-
зации, эксплуатирующей затворы, но не реже 1 раза в 3 ме-
сяца. При осмотре контролируется следующее: 

а) состояние уплотнений во фланцах, стыках и отсутствие течи 
в соединениях; 

б) надежность крепления узлов и деталей затвора; в) 
состояние окрашенных поверхностей; 
г) отсутствие заеданий в затворе при открытии и за-

крытии; 
д)  надежность заземления  электроприводов; 
е)  наличие смазки  подвижных деталей, не соприкасаю-

щихся со средой. 
Все обнаруженные неисправности должны быть устранены. 

2.2. Меры безопасности. 

2.2.1. При проведении работ по монтажу, демонтажу, раз-
борке и сборке следует руководствоваться общими правила-
ми техники безопасности и выполнять требования настоящих ТО 
и инструкции по эксплуатации электроприводов. 

2.2.2. Для обеспечения безопасности категорически запре-
щается производить работы по устранению дефектов при на-
личии давления рабочей среды в трубопроводе. 
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2.2.3. Обслуживающий персонал,  производящий работы по 
консервации затворов, должен иметь индивидуальные средства 
защиты и соблюдать требования пожарной безо-пасности. 

2.2.4. Эксплуатация затворов может производиться лишь при 
наличии паспорта, инструкции по эксплуатации электро привода 
и данного ТО. 

Эта документация должна прилагаться при доставке из-делия 
предприятием изготовителем или сбытовой организа-цией. 

2.2.5. Затворы, обрудованные электроприводами, должны 
быть заземлены. 

2.3. Указания по монтажу и демонтажу. 

23.1. Перед монтажом затвор расконсервировать и про-
верить; 

а)  состояние внутренних  поверхностей затворов; 
б) герметичность перекрытия прохода и герметичность 

соединений  вал  втулка,  втулка—корпус; 
в)  плавность  перемещения  подвижных  частей; 
г) надежность крепления клина между диском и н овост-

ным валом 
£.3.2. Затвор устанавливается между фланцами трубопро-вода 

соответствующего диаметра, которые стягиваются бол-тами с 
фланцами затвора. Герметичность обеспечивается прокладками, 
установленными между фланцами корпуса и фланцами 
трубопровода. 

Болты следует затягивать постепенно, не допуская пере косое 
(рис. 10). 

Затвор должен  быть установлен согласно трубопроводу. 
2.3.3. При монтаже следует предусмотреть опорные уст-

ройства для исключения передачи на затвор усилий от веса 
трубопровода. 

2.3.4. Прямой участок трубопровода перед затвором и после 
него должен обеспечивать свободное открытие диска. 

2.3.5. Рекомендуется при обнаружении каких-либо неис-
правностей в затворе его демонтировать и заменить запас-
ным исправным. 

Для возможности оперативной замены затворов близ них 
рекомендуется устанавливать монтажные проставки-компен-
саторы. Эти проставки-компенсаторы целесообразно одновре-
менно  использовать в качестве компенсаторов, предотвра- 
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Рис.  10.  С.иема  эатижви   болтов 
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щакнци\ повреждения трубопроводов, арматуры и качко» 
в результате температурных деформаций. 

При монтаже и демонтаже диск затвора должен нахо-
ттьсн в положении «закрыто». 

2.3.6. Перед, монтажом  настроить  конечные выключатели 
• электропривода на положении «Открыто» и «Закрыто» зат-вора. 
Настройку электропривод# производить в сборе с затвором 

2.4.  Порядок  разборки  и сборки  затворов. 

2.4. !. Разборка и сборка затворов производится с целью 
устранения неисправностей, возникающих при 'эксплуатации 
(табл, 3). 

2.4.2. Снятие затвора с трубопровода и последующую 
‘разборку затвора (рис. I) надлежит производит;. .. следу к 
тцем порядке; 

а) обеспечить и отсоединить токоведушие провода от 
электропривода, отвернуть гайки и снять электропривод 17 (для 
затворов с электроприводом); 

б) отвернуть гайки, снять редуктор 5; 
в)  отвернуть болты, снять крышку  13: 
г)  освободить от замков болты  14, отвернуть их; 
.1.) поворотный вал 4 и ось 3 вывести из отверстий 

диска 2; 

Примечание,  Перед выведением поворотного вала из диска отвер-

нуть пробку я выбить штифт 20 (рис 1>. 

е) снять диск 2 (в центре диска предусмотрено резьбовое 
отверстие М16 под рым-болт). 

Для разборки диска отвернуть болт 14. снять прижимное 
кольцо, вынуть из гнезда резиновое кольцо. 

2.4.3. После разборки все детали и узлы должны быть 
тщательно осмотрены. 

Мелкие дефекты деталей следует исправить, а износив-
шиеся детали и узлы заменить новыми. 

* Трущиеся пары смазать  смазкой ЦИАТИМ-221 
ГОСТ  9433-80.  Возможна замена смазками Д ТД 5501 
(производство Англия), MiLG-81322A  (производство СШ А) 

2.4.4. Сборку  затвора производить в обратном  порядке 

2.4.5  Затворы, собранные после устранения неисправнос-
тей, следует испытать на герметичность 



испытание на герметичность мест соединений «вал 
корпус», «ось—корпус» производится подачей воды под 
давлением 1 МПа через один из патрубков (другой па сру-
бок заглушен, диск открыт) 

При  испытании  необходим'* произвести натри цикла 
«| тк рытие—-за крытие* 

Испытание на герметичность уплотнение производить по-
дачей воды давлением 5 МПа  через i л\ хой патрубок (дру-
гой патрубок снят, диск .закрыт). 

2.5. Возможные неисправности  и методы  их устранения, 

2.5.1. Перечень возможных неисправностей и методы их 
устранения приведены в таблице 'Л . 

Таблица  3 
 

Наименование  неисправ- 
ностей, внешние Вероятные  причины | 

проявления и дополни неисправностей 
тельные п р и з н а к и   } 

 
4(1 од  устранения 

Нарушение гермстнчно-
с!и перекрытия прохода 

 
Пропуск среды при »а 
крытом затворе 

 
 
 
 
 
 
 

 
Нарушение герметично 
сти прокладочных сое-
динений. Течь в про 
кладочные соединения 
Нарушение герметнч 
пости уплотнения рези 
новых колец во втулке 

Заедание привозного 
нала. Увеличение кру- 
«).шего  момента  элек- 
; роприьода или увели-
чение усилия па мачо 

\ Повреждение уилот 
ннтельной понерхж >rrji 
корпуса 

2. Снижение  фи.шко-
механических сионп 
резины. 

3. Нарушена регулирой 
ка электропривода П у - 
тевой выключатель при 
закрытии затвора от-
ключ ил  электрон ривод 
раньше, чем диск занял 
положение «закрыто» 

Недостаточно уилот 
йена прокладка Ослаб- 

ление болтов. 

2. Разрушение материа-
ла прокладки. «Сннже* 
ние физико-м еха иивес-
ких свойств резины. 

L  Отсутствие  см а зки 

2. Чрезмерное ноджа-
тие прижимного кольца 

3. Снижение физики-
механических свонс гв 
резины. 

). Зачистить или при 
гереть у плотнательную 
нооср.чносгь корпуса 

2 ‘>а *•!спить резинsним* 
уол<»т'антелыоч* коль 
ци й .диске 

Проверить  и внот 
сit регул ировать  чуте 
пой  выключатель  и 
положение «закрыто* 
по инструкции  па 
электропривод 

 
1. У плотнит ь проклад* 
ку  дополнительной 
под гяж кой болт 00 
2. Заменить прокладку. 
Заменить резиновые 
уплотнительные коль 
на 

I Произвести смазку 
подвижных частей, не 

соприкасающихся со 
средой. Смазка 
Ц,ИАТИМ 22 
ГОСТ   4433-60 

2 ) 



О к о н ч а н и е  тяб  л .  3 
 

I '.oiMvHouHirae неиспрнь 
-»иТ«-Й, внешние IU i- .v -мис  Причини 

п,п.явления н доиьлни- т-|д-ь-(*;1ич«<--тей 

: еЛЬНЫС гтизяаки 

 
Метод  устранения 

 

 
2. Ослабить поджатие 
прижимного кольца, 
отрегулировать герме-
тичность повторным 
поджатием. 

I temwiHoe открытие зат-
нора. Уменьшенный 
расход среды. 

 
 
 
 

Заклинивание уплотне-
ния затвора. Увеличе-ние  
крутящего момен-та. 

 
 
 
 

 
Неполное закрытие н 
открытие затвора. 

Нарушена регулировка 
электропривода. Путе-
вой выключатель при 
открытии  затвора от-
ключил электропривод 
раньше, чем диск занял 
положение «открыто». 

1. Чрезмерное поджа-
тис прижимного коль-ца. 

 
2. Наличие посторонних 
предметов в полости 
затвора. 

3. Износ  втулок. 

Наличие люфтов в сое-
динениях «диск—вал 
приводной» и «вал—
рычаг». 

Проверить и вновь 
отрегулировать путе-
вой выключатель в 
положении «открыто» 
по инструкции на 
электропривод. 

 
1 Ослабить поджатие, 
отрегулировать герме-
тичность повторным 
поджатием. 

2. Очистить полость 
затвора от посторон-них 
предметов. 
3. Заменить износив-
шиеся втулки. 

I Устранить люфты в 
соединениях «вал—
диск» и «вал—ры-
чаг». 

Заменить износившие-
ся летали. 

 

 

2.6. Правила хранения и транспортирования. 

2.6.1. Хранение затворов должно производиться при тем-
пературе окружающей среды —-15°С •* 30°С {для сохранения 
упругих свойств резины) при условии защиты от загрязнений* 
влаги и коррозии. 

В случае хранения и транспортирования изделий при тем-
пературе ниже 0°С последние должны быть выдержаны до монтажа 
или эксплуатации при температуре не ниже +15°С в течение 
не менее 24 часов. При транспортировании допус-кается 
кратковременное понижение температуры до —40°С. 
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|'ис I I .  Схем  а  строповки  затворов.  
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Рис.  12.  Схем  а  строповки  затворок. 
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'26:2. Неокрашенные иля не имеющие покрытий обрабо-
танные поверхности чугунных деталей затворов должны быть 
подвергнуты консервации, которая должна защищать изде-лия 
от коррозии при транспортировании и хранении не ме-нее 
трех лет, 

2.6.3. При транспортировании  затворы устанавливаются на 
прочном основании (салазках), при этом они должны быть 
надежно закреплены, внутренние полости предохране-ны от 
загрязнений, а привалочные поверхности и навесные устройства 
... от повреждений. 

Затворы могут транспортироваться и без установки на ос-
нование (салазки), при этом установка затвора на транспорт-
ное средства должна исключать возможность повреждений 
изделий. Диск не должен выходить за строительную длину затвора. 

2.6.4. Детали из резины при хранении должны быть за-
щищены от действия прямых солнечных лучей и находиться 
на расстоянии не менее чем на I м от теплоизлучающих при-
боров, а также не подвергаться воздействию масел и бензина^ 

2.6.5. В случае хранения запасных прокладок из парони-
та при температуре ниже 0°С монтаж их в узлы можно про-
изводить только после выдержки не менее 24 часов при 
температуре т20°С.  

2.6.6. Затворы должны транспортироваться по данной схеме 
строповки (рис. 11 и 12). 

2.7. Гарантийные обязательства. 

2.7.1. При выполнении потребителем правил транспорти-
рования и хранения монтажа, эксплуатации затворов завод-
изготовитель гарантирует наработку 650 циклов в течение 
гарантийного срока — 18 месяцев со дня ввода в эксплуа-
тацию. 
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