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Specification for hydraulic flat steel gates

主题内容与适用范围

本标准规定f平面钢f'YJ I'7的术语分类、技术要求、检验规则、标志、包装、运输、贮存及质量保证

卞标准适用于水利、水电、航运及输水工程中的平面钢闸门及其埋件的制造与验收。有特殊制造要

求时按合同或协议书执行

2 引用标准

GB 146. 1标准轨距铁路机车车辆限界

GBn6.2 标准轨距铁路建筑限界

GB”1 包装储运图示标志

(;B321焊缝符号表示法

GB 699优质碳素结构钢 技术条件

GB 981低碳钢及低合金高强度钢焊条
GB 983 不锈钢焊条

GB 985 气焊、手工电弧焊及气体保护焊焊接缝坡口的基本型式与尺寸

GB 986 埋弧焊焊缝坡口的基本型式和尺寸

GB 1300 焊接用钢丝

GB 1720 漆膜附着力测定法

GB 1731 漆膜柔韧性测定法

GB 3281不锈耐酸及耐热钢厚钢板 技术条件

GB3323钢熔化焊对接接头射线照相和质量分级
GB 3375 焊接名i司术语

GB 5117 碳钢焊条

GB 5118 低合金钢焊条

GB 5293 碳素钢埋弧焊用焊剂

GB 5676 一般工程用铸造碳钢

GBS，23涂装前钢材表面锈蚀等级和除锈等级

GB9794热喷涂锌及锌合金涂层试验方法

GB9795一9796 热喷涂铝及铝合金涂层及其试验方法

GB 10706 水Ihm橡胶密封件

ill 8 产品标牌

JB 1152 锅炉和钢制压力容器对接焊缝超声波探伤

]B3092 火焰切割面质量技术要求

国家技术监督局1993一02-16批准 1993一08一01实施
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3 术语

11 门[it总高度 H

    门叶顶端与门叶底缘之间的最大距离

3.2 门叶宽度 13

    门叶面板两侧之间的最大距离

3.3 门叶厚度 n

    门叫横截面上，面板外表面与主梁(边梁)后翼缘外表面之间的最大距离。

3.4 门叶对角线长度 刀

    门叶顶、底_L梁中心线与两边梁中心线交点的对角距离

I5 犷丁叶正水高度 人

    顶止水螺孔中心线与门叶底缘之间的距离。

3.6 门叶比水宽度 尸

    门叶两侧止水螺孔中心线之间的距离

3，7 闸门上支承跨距 L,

    Pal f 1两侧主支承中心线之间的距离。

18 闸门反向支承跨距 L}

    闸门两侧反向支承中心线之问的距离

3.9 闸门侧向支承跨距 L,

    闸门两侧侧向支承外缘之间的距离

4 产品分类

平面钢闸门按其1=作性质可分为:工作闸门、事故闸门及检修闸门。

5 技术要求

5.1 一般技术要求

5门.1 设计原则

5门门.1 设计应技术先进、经济合理、性能可靠、安装维修方便，并符合国家有关设计规范的规定

5.1门.2 结构及拼装型式应含理、选优，并符合国家铁路及交通运输的有关规定。

5门门.3 零、部件及构件应系列化、通用化、标准化

5门门 4 设计应考虑工作介质、合理选择防腐型式、明确防腐要求

5门.1-5 设计图样和技术文件应符合国家标准的规定，有特殊要求时，应在合同或协议书中标明

5门.2 制造的一般规定

51. 2.1 平面钢hvl门的制造必须取得相应的生产许可证

5.1.2.2 制造应包括接收图样、资料、原材料、配套件进厂、编制工艺文件、加工制作、零部件组装、门叶

整体组装、工J一涂装、出厂检查验收、包装发运的全过程

5. 1-2- 3 制造必须按照规定程序批准的图样和有关文件进行，并应编制相应的工艺规程和组装方案

5门.24 图样修改及材料代用应取得设计单位的书面认可。

5.1.2.5 单个构件制作的允许偏差应符合表1的规定
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表 l

i号一rfi口及代号 允许偏差

构件贸度 e

构件高度 Fh

3一愧板IN Uri

a气150月不超过 2

  翼缘 板对

腹板 的倾斜

卿
u〔b- 003b，且不蹬过三

riv板对翼缘

板的中心位

扮的偏移 护

  腹板的 局

部凹凸不平

It △

舔米范围内不趁过 2

一

洲

。

5门.2"6 有特殊要求的平面钢闸门，如出厂前需进行金属喷涂、止水装置总体组装等，应在供需双方竿

汀的合同或协议书中标明

5.2 材料

5.2.1 制造平面钢闸门所用的钢材应符合图样要求，其性能应符合国家有关标准的规定，并附毛出{

行格证，无出厂合格证或标号不清时.经复验合格后方可使用。
52.2 焊接材料的物理、化学性能应与纂本金属的性能相适应。手工焊接用的焊条应符介川‘5川了、
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GB ,118,GB 981,GB 983的有关规定C自动焊及半自动焊用焊丝应符合GB 130。的规定 焊剂应符介

GB5293的有关规定。

5.2- 3 铸钢件应符合GB 5676的有关规定 锻件应符合GB 699的有关规定

5.2.4 止水橡胶的性能应符合GB 10706的有关规定

5.2. 5 不锈钢材料应符合图样要求，其性能应符合GB 3281的有关规定

5.2.6 其他材料应符合相应标准的有关规定

5.3 堂上!-、仪器

5.11 制造及检验用的各种量具，必须经计量部门定期检验，并在有效期内使用 该计量部门必须取得

二级以L计里单位合格证

5.12 用于测量的量具、仪器应不低于下列精度:

        钢卷尺(10 m,30 m,50 m)的校正精度为全量程的万分之 一;

经纬仪的精度其角度误差不大于2",

水准仪或激光水准仪的角度误差不大于2犷/mm:

    d. 塞尺读数值为。.02 mm;

    e. 游标卡尺的读数值为。_ 05 mm;

    f- ，。角尺(长度为500 mm)的精度为2级;

    9 防腐层测厚仪的精度应不低于被测厚度的士10写。

5. 4 主要技术要求

5.4.1  i1叶

    门叶儿何尺寸偏差的规定见表2和图1

                                                表 2

主:r为设计对角线长度
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5.4.2 走水

54.2, 1 平面钢闸门的止水，根据承压大小及运行方式可采用弹性止水或刚性比水

5.4-2-2 为保证平面钢闸门的止水性能，当采用弹性比水时，门体儿何尺寸偏差的规定.见发名和

图to

                                                表 3 rnm

5.4,2.3 当采用刚性止水时.门叶几何尺寸偏差还应符合表生的规定

                                                        表 4

序号
{
1 项 目
(

代号{ 极限偏差 备 )工

1 门叶底缘止水的直线度 f. 0. o00 1B

门叶底止水对闸门中心线的垂

直度
土 o. 000 BB

止水宽度 B' 士3 门川水平方向测址

一
顶、底止水间距 h' 士 2 门叶垂有方向测tj

止水座板Ib的平面度 。·000 02hB'，且不超过0.3l 一
1. 一

匕 止水面的表面粗糙度 l. 6i
比水座板面的表面粗糙度 掣

5.4.2.4 止水装}}c1t

    A. 平面钢闻门止水装w宜设置在门叶匕顶土水、底止水、两侧止水和中101 11几水(埋件带胸墙时)

应具有连续性和严密性

    n. 采用弹性止水时，用作止水的材料可选用橡胶、木材或弹性塑料

    采用刚性止水时，用作[[L水的材料可选用耐磨金属、复合耐磨材料或自润滑材料

    。. 当选用橡胶d水时，it水橡胶应预留不少于3 mm的压缩量 止水橡胶应光滑、平直、r得有裂

口、海绵状空腔及分层等缺陷 其厚度的极限偏差应不大于1 mm其余外形尺寸允许偏旅为设lI l}, T

的2叮 当止水橡皮需拼接时 接头应牢固 错牙及局部不平应不大于1 mm.
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d. 止水橡胶压板螺栓孔与止水座板螺栓孔应予配钻

5-4- 3

5.4.11

5. 4-12

土 lrnm

5.4.13

5.4.3.4

固定止水装置用的螺栓、螺母等紧固件宜用不锈钢材料或作防腐蚀处理

起吊装置及充水装In

平面钢闸门吊耳孔的中心相对于门体中心线的距离的极限偏差lit应不大少二2n川〕

当采用自动抓梁起吊时、起吊定位装性中心相对于门体中心线距离的极限偏埃应叹人

平面钢闸门的吊具应符合起改吊具的有关规定，其缺陷不得补焊处理

充水阀装配后，阀体、阀座止水面应符合表5的规定

2< >

序号 功{ 日 代号
极 限 偏 差

          解:卜

一--一一一一-

弹性比水 刚性止水

1 比水面平面度 厂 / 日I帕。‘1 一 口1000 : o. 5一{

一一0- 1一2 止水面局部间隙 △ 1

5. 4.4

5. 4.4. 1

的规定。

5.4-4.2

支承

  用作支承的材料可选用铸件、锻件、木质积层塑料或复合材料等.并应符合该种材料技术条价

平面钢I'}l门不论采用滚轮与轨道支承或采用滑块与4逍支承均应符合表

                                        表 G

Fj的规定，见图 }

序弓 项 日 代号 极限偏差 备 注

由左右王支承中心线主门仁巾

主支承跨距 L,
        +(2十0. 000 27,)

          且小超过生4

一

一
一

2
主支承面的

  平I盯度
‘二二7

1一0.。以)1右

且不超过 2

反向支承面至工支承面的距离 1 一 /;一一
}

飞 反向支承的跨距 L, 性Q-0. 0002爪)

匕 侧向支承的跨距 大3 土(3十0。。。汀 )

5. 4.4. 3 滚轮

    。. 滚轮踏面不得有裂纹、龟裂、起皮等缺陷;

    b. 滚轮热处理宜采用正火、调质或整体淬火.不宜采用表面淬火，滚轮表而热处mu度人 「飞闷:{
轴道硬度;

        对容全小于,o t,加工后不进行热处理的滚轮，当踏面上的缺陷为单个面积不超过 i 一探砂_

不超过轮缘厚度的1/1o，在同一横断面上孔状缺陷不超过 一处.注缺陷总面积不超过踏而而积 〕 mt .

允许补焊后使用;

    a. 滚轮装入门体上应转动灵活.无r}阻现象，轮轴线相对于门体I ti心线的垂ti度} V 11 "; ,

0. U02。，各滚轮踏面应在同 一平面卜，其偏差应下超过2 mm 当单节门叶超3一上左轮时 阮什扣粼哀轮
调整到同一平面的措施.且同侧偏差应不超过。.smm:

    e· 滚轮轴套采用木质积层塑料时，轴套应按其It.入轮毅直径。一5匡一1;:的过欲公牛儿 ‘训
圆，压八轮毅后再加_L内圆，并使轴套与轴的间隙为。.4m 一。.6"IM
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54.4.4 滑块及滑块底座

    a. 滑块采用木质层积塑料时 滑块加工前应在90̂ 95C的石蜡溶液(或变压器油川f卜燥 对常

处于水下工作的闸门，应使滑块的含水率不大于5 干燥后端部裂纹应不大于0.2m. 滑块加I_ f,一  _

采取防潮措施，目应缩短于燥后至压入前的时间间隔

    n. 木质层积塑料加工及压入底座时，应使顺木纹方向承It及运动‘其压入过盈值 一般应为槽宽的
1.3叭.一1. 7%

    。. 滑块与滑块底座应接触紧密.在两端检查时，其局部间隙应不大于。.2 min,深度不超过

30 mm.宽度不超过20 mm

    J. 门体_L安装滑块座的安装面应经过加工.滑块底座与门体的结合缝局部问隙应不大i

。.3:m,间隙氏度应不超过滑块长度的20 0/�

5，4-5 埋件

5.4.5. 1 平面钢例门埋件(包括兼作止水的胸墙、门榻)单件制造的极限偏差应符合表7的规定)

                                                  表 7                                         mm

序号
一
} 项 月
}

代号 }J1k
      极 限 偏 斧

1H 11A t:-一 )-一 鑫茄于一
1 一} 工作面直线度 I. L /1 SOO,}}1 u" , S{  L万000, f1不磕万:
宁 { 非工作面a线度 乙 7.!1 000 } 7一I‘U;1

a 工作面局部平面度 尹一 了一1的。:I 一 口 1 000’、叭，
{-

4 41工 曲 I 工广1卜以〕
一 — —

        L-2 0}'}0

“ 单件k度 大 乍5

勺 门媚端面与门媚中心线的垂直度 一 b' 2b'月 仍以) 厅几 0o0

    注:帅扭曲系指两对角线交叉处的不重合距离，下同

        心lj’为门稠宽度。

5.45.2 当水封座板和主轨(反轨)在同 一构件上时，水封座板与主轨(反轨)相对位性偏;Y}

断ail fa}_i符合表S的规定
                                                  表 8

工卜一横

,仁o一二   It
极限偏差

水封座板工作

面与主轨J_作

  面相对即离

1F水座板中心

至轨面中心

    距离

止水座板毛作
面与反轨工作

而相对距离

{)一’5. 3mm
  焊接主轨不锈方钢，应与底板压合贴紧 局部间隙不大干。3 mm,且连续长度个超过

W6日交度不超过全长 I5%。
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5.4 5. 4 护角兼作侧轨，其与上轨(或反轨)的相对位置偏差应符合表9的规定
                                                          宪 9

序号 项 日 代号 简 图 极限偏族

]

I

  护角至主轨轨

  面中心的距离
J 1贵梢

下-一
}

}
}
{

}

少

{

  护角至反轨

  工作面中心

      的即离

}

a

I        {

一
一

      二污

5.4-5, 5 分节制造的埋件，其相邻部位应在制造厂预组装，组装的儿何尺寸应符合表10的规定〕
                                                  表 10                                                -r

抖{ 项 目 代号
极 限 偏 差

  备 注

  均应平缓

    过 7

I

经加 1二 未经加工

1
组
/‘
  l

处
错
位

支承及止水面 0.5 ?

外9k工作面 〔 3

3 端面间隙 △ 2 3

5.415.6 铸钢轨道的技术要求

    a. 轨道卜的裂纹不允许补焊

    b. 加工后承压面需作调质处理或表面淬火处理的轨道，其承压面上的孔状缺陷(缩孔、砂眼、气

孔、小而积的疏松、非金属夹渣、夹砂等)不允许补焊。

    。 加工后不做热处理的轨道，包括其承压面及各处的孔状缺陷不超过下列规定时，允许补焊后使

4{l。

    承压面上单个面积不超过5 cm'、缺陷深度不超过该处厚度的1/10，同一横断面或在任一个1 OOcm̀

而积内的缺陷数量不超过一处，且缺陷面积总和不超过轨道承压面积2%的孔状缺陷

    其他加工面上单个面积不超过8 cm̀,缺陷深度不超过该处厚度的1/5且在100 cm=面积内的缺陷

数坛不超过一处的孔状缺陷
    作加工面上单个面积不超过8 cm̀,深度不超过该处厚度的11/5.且缺陷面积总和不超过该平而面

积的5%。

5.5 焊接

5.5.1 设计图样对焊缝的要求

    a 图样应明确标注焊缝位置、型式、尺寸和区分工地安装时施焊的焊缝，焊缝应尽ft}避歼应力类

中区，分散布置。

    b. 对焊缝及其检验有特殊要求时，应在图样和技术文件中注明

    c. 手工电弧焊和埋弧自动焊的坡口型式分别按GB 985和C*13 986之规定 焊接符一号按〔.B 32.1
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之规定、焊接侣词术语按-L' :3375之规定
55.2  X49问门焊接的一般规定

    a. 钢IM门的制造lp位，对于经过试验并经长期使用考验证明质址良好的焊接工艺和焊接接J 可

观为经过鉴定合格的工艺和接头，并应提交接头的焊接工艺，采用时无需再提出其他的证明

    b 焊按 眨艺评定按照《压力容器焊接工艺评定》标准执行

        焊接工艺规程应按图样技术要求和经评定合格的焊接工艺制定

    d. 参加一、二类姆缝焊接的焊工应按相应的焊接项目要求考试合格井取得国家有关部门签发消

有效合格证书，方能施焊，并在焊缝两端距中心50 ma处打上焊工钢印

不去除的定位焊的工艺和质鱼与正式焊缝同等要求

无损检测的仪Pf, .设备的性能应符合有关标准规定，无报探伤检g4l人员应经过考试，炸取得盯

家有关部门颂发的证书方可检验签发相应的探伤证明

5.5.3 平面钢闸门的焊缝按其受力和重要性分为二类

55.3.1 一类焊缝

    。. 闸门主梁、边梁的腹板、受拉翼板的对接焊缝;

    b. 闸门吊4板、吊杆的对接焊缝;

        闸门主梁与边梁的T I7接头对接焊缝;

    d. 转向吊杆的’1一ff9接头对接焊缝

55.3.2 二类焊缝

    ，， 闸门面板的对接焊缝;

    b. 闸门主梁、边梁受压翼板的对接焊缝;

        闸门1一梁、边梁的翼板与暄板的连接角焊缝;

    d_ 闸门主梁与边梁连接的角焊缝;

    。. 问门吊耳板与门叶连接的角焊缝;

    f. 闸门主梁、边梁的翼板与面板连接的角焊缝;

    Q.   IM门鱿梁、边梁的腹板与面板连接的角焊缝

5.5-3-3

    不属于

_类焊缝

、_几类焊缝的其他焊缝(设计有特殊要求者例外)

5‘5.4 焊缝检查
5.5.4门 外观质+V检查

听有焊缝均应进行外观质墩检查，质量标准应符合表11的规定
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表 11

允 许 缺 陷 尺 寸
项 目

裂纹、夹渣 不允许 不允许

1、、10, A8As

咬 边

0.5;6刃

蕊 1各连

  长 度 二

100.两

  累计长

  于该辉

  的 10写

簇

        方_'

      AK -

,}a !，连续 咬

边长度不大于

100.两 侧 咬 边

累计长度 不大

于该 焊 缝 全长

的 to%

As钱 l,连续咬

边长度不大于

100.两侧咬边
累计长度不大

千该焊缝全长

的 20

8成 10

OK= 1 ̂-2

焊缝余高

10,2--3
0- 茸

占二>16

4K片 1- 」

1;'缝宽度 坡[C1宽度 盖过每侧坡口2一3

么K,

角焊缝尺月

  和余高

11 oK

K=4K.
K

且

气 孔 不允LT 于3个，其间距

不小于20

少于生个，其间

距不小十20 一

5.5.4.2 射线检查

透照的检查长度占焊缝全氏为:一类焊缝不少于20%,一--类焊缝不少干10 .

射线透照按GB 3323评定。 」类焊缝对接接头以n级为合格;二类焊缝对接接火以.级为合

格

5.5一4-3

      b.

级为合格

超声检查

超声探伤的检查长度占焊缝全L:为:一类焊缝不少J5O ，二类焊缝不少于3(} }',

超声探伤按照JB 1152之规定评定， 类焊缝对接接头以丁级为合格;几类焊缝对接接头以it

5. 5. 4. 4

用超声波探伤如发现可疑波形而又下能准确判断时，应辅以其他方法检查，进行综合判断

  一类下型接头对接焊缝的检查

进行焊接土艺评定并经鉴定合格:
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    b. 焊接施工记录应符合工艺评定的基本要求;

    c. 如设计上无特殊要求.根部允许不焊透.其深度不应大于板厚的25%,最大不超过4 mm

5.5一4.5 不合格焊缝的补充检查和返修应符合下列规定

    a. 一类焊缝探伤检查发现有不允许的缺陷时.应在延伸方向或可疑部位补充检查.如补充检查

(射线检查长度不少于250 mm,超声波检查长度不少于500 mcn)仍不合格.则应对该焊工在该条焊缝

上所有焊接部位或整条焊缝进行检查

    b. 二类焊缝探伤检查发现有不允许的连续缺陷，其累计长度〔指不允许缺陷的实际总长)超过该

茶焊缝全长的10%时，应在可疑部位作补充检查，必要时对整条焊缝进行检查

    。 一、_1类焊缝同一处的质量返修处理一般不超过两次，否则应有技术负责人审查批准 并载入

质量档案

5.5.5 钢11门焊接工艺的一般要求

5.5.5.1 重要构件的边缘和焊缝坡口宜机械加L.如用火焰一切割则表面质量按照JB 3092?.执行

5. 5,5_ 2 施焊前焊缝两侧20 mm范围内应彻底清除水、油、锈、溶渣等污物

5.5-5.3 焊接过程中应尽量使焊接热量均匀分布，选择合理的施焊顺序

5.5，5.4 焊条和焊剂应严格按说明书推荐规范进行烘焙.低氢型焊条应置于保温筒内随用随取

5.5-5.5 遇有五级以L大风及下雨下雳相对湿度大于90%时，焊接处应有可靠防护措施 否则不得施

焊

5.5-5.6 允许焊接的最低环境温度见表120

                                              表 12 n‘n‘

序号 钢 号
钢板

厚度

允许焊接的最低

  环境温度，℃
备 冲

工     碳索钢

(含碳量蕊。一22%>

  蕊25

125 40 一‘:

16 M n

  (  16

16~ 24

25--36

一 10

一 5

    0

3

一

  ( 6

16- 24

25- 34

LO

一 5

  5

5.55.了 厚钢板焊前规定的预热温度及层间温度见表13,顶热宽度每侧不小于板厚的2-3倍

                                              表 13                                        mm

序 P, 钢 号 钢板厚度 焊前预热温度，〔

    碳素钢

(含碳量簇。.

        16 M n

) 40
220/,)

> 36 预热 loo--150

L5 M nV

15 M nTi
) 3a

5.5- 5. 8

5.5.5.9

焊缝出现裂纹时应进行质量分析，找出原因方可制定措施处理。

角焊缝组装时T件应密贴，当局部间隙大于1. 6 mm时，应增加焊角高度，增加值等1一间隙
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值，但局部间隙不得超过smm，长度不大于150/,且作堆焊处理。

5.5-5-10 要求焊透的一、_二类焊缝，焊背缝时应将根部的焊瘤、焊渣和未焊透等缺陷清除1=净 非组装

焊时，应加设引弧板。

5. 5.5.11 焊缝表面与母材应有平缓过渡的几何形状。焊缝位置应错开，不应在同 一截面1-.

5.5.5门2 闸门构件如整体加热退火有困难，经试验可采用局部处理消除应力，处理应控制升温速率，

并有足够的保温时间

5.6 平面钢闸门的表面防腐

56.1 表面处理的质量要求

  平面钢1*1门表面处理应符合GB 892:的有关规定，并达到该标准规定的S:一弄级的要求
    经过处理的表面，无论问隔时间多长，涂装前表面不得有锈蚀或污染

5.62 涂漆的质量要求

    a. 涂层应均匀、细致、光洋和颜色一致，不得有粗糙不平、流挂、裂纹、气泡、缩皱、脱皮、发白等缺

陷，更不得有漏涂或颜色不合规定等现象

    b. 漆膜干燥后应检查其干透性、粘手性、硬度、粘附力和弹性

    c. 徐层总厚度应用磁性测厚仪测试，其厚度偏差应不大于土20% e涂层无厚度要求时.需按图样

要求的遍数进行涂装，不得减少遍数。

5, 6-3 漆膜的检杳

    a. 干透性:用大姆指用力按压漆膜，应无凹陷指印;

    b. 粘手性:手摸漆面，应不沾手;

    c 硬 度:用指甲在漆膜上划一下，应无凹陷划痕;

    d. 柔韧性:应符合GB 1731的规定;

    e. 附着力:应符合GB 172。的规定;

    f 弹 性:用刮刀刮下漆膜 刮屑应有弹性的卷曲，不应出现碎末或整块粘在一起的现象

56.4 金属涂层

    平面钢ICJ门表面喷铝时涂层应符合GB 9795̂ 9796的规定，表面喷锌时涂层应符合〔3B 979=1的
规定

6 试验

IL面钢闸门应在工地安装后进行相应的试验。试验应符合工程设计对闸门性能的要求，有关试验的

终体内容由供需双方在合同中规定

了 检验规则

了1 平面钢闸门及其附件须经生产厂质检部门检验合格后方能出厂

7.1.1 产品出厂应提供的文件:

    a. 产品合格证书:

    b. 出)一检验记录;

    c.发货清单
7.1.2 根据订货合同可提供的文件:

    ，. 设计部门修改通知单;

    b. 焊接工艺评定记录;

    。. 焊缝探伤报告;

    d 其他需要提供的文件
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7. 2 平面钢Ill门不论整体或分节制造 出厂前均应进行整体组装检查(包括滚轮、滑块等部件的组装).

经检查合格后，应在组合处编号并打上明显标记

7. 3 卜面钢闸门制造、组装完毕，应通知用户到厂验收，如用户不按期参加验收，制造厂可白行验收发

少之。

了4 出厂检验项目

7.4门 主要项Hl

    本标准表t的第6项;表2的第1,2,3项;表3的第6项;衷4的第1,5,6项;表5的第1项:表‘的

第1,3项;表7的第3项;表8的第3项;表9的第1项:表10的第t项;本标准第5. 5. 3. 2项;第 >} n. 2

款;第5.6.1款

    庄:“!几面钢I*I f 1检验应在自由状态下进行，如节间系焊接的，则节间允许用连接板连接 但不得41强力组合

7.4.2 关键J}! H

    本标准表I的第5项;表2的第6项;表3的第5项;表4的第2,4项;表6的第1,2项:友7的第1

项;表8的第7项;本标准第5. 5. 3. 1项

8 标志、包装、运输、贮存

8.1 殊 扇平面钢闸门均J狱在首节门叶上端中间部位设置产品铭牌。铭牌的刑式、尺寸按7B 8的规

定 铭牌应标明产品名称.''1-号、上要技术参数、外形尺寸，重量、生产许可证编号、制造日期、出厂编号和

制造厂名称等内容

82 平面钢闸门及其埋件应根据外形尺寸、重量、批量及储运条件，分别采用箱装、捆扎、裸运、敞运、局

部包装等 包装材料应有足够的强度和刚度 包装件的体积应尽量减小.其外形尺寸和重id应符合陆运、

海运和空‘的有关规定。必要时可要求受货人提供产品的经运路线、车限、洞涵界线、起重能力等

    拣件包装L应按GB 191标明发货标志。各扇、各节门叶的名称编号应用油漆明显标出。

83 平面钢闸门应配套成节运输 运输时应安放牢[W，并采取防止变形、移位、碰撞和腐蚀的措施 加

  自}i应单独包装保护

    运输单元应符合GB 146的规定

8,4 平面钢闻门出厂前，应将各扇、各节编一号标记分别填写入库清单，交仓库清点，妥善保管

    如在露天搁释 1应安放干稳 并加盖防雨帆布、薄膜朔料等。

    拓装的零部件应入库保管，不得受雨淋、曝晒

9 质量保证

    在用i与A守产品的安装和使用规则条件下.产品自发货之日起18个月内，产品确因制造不良1N不

能正常t_作时 制造!一应无偿为用户修理或更换零、部件

    附加说明:
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    本标准主要起草人王德胜、孔宪卓、张文虎、张慧绮、郝丽君
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