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Н&стоаш,ие те>сНические требовАКия 

п редн аън Ачены д|\я иэгото&Аения опытных образцов 

для приемки ь серию метлллических бакоь БЬ-2.', 

БВ-Ц’, БВ-Б-, EB-S-, БЬ-<0\ Б6-M S ’, НЬ-0.5 ДАЙ ЗАПАСА во­

ды. Баки устанавливается в сооружениях граждан­

ской ОБО Р ОНЫ ,

{ .Технические  тРебоВАНия.

4J, Основные ПАРАметры баков должны. соответстьо-

НАименовАние ОбоьнАчение
ПАРАМЕТРА БВ-1 БВ-Ч бь-е Б В -8 БЬ'<0
Габариты1-ВЫСОТА ( мм
дайна, мм
ШИ РИНА , ММ
объем, м̂

вгоо
<600
ТОО
1

по о
<400
<600
ц

г.гоо
г<оо
<600
6

но о 
2800 
<600
%

ггоо
3S0D
<800

lJ1_

Таблица р! 2L

НАИменовАние
ПАРАМеТРА

ОвогнАчени е

БВ- 0.2.S Б В - 0*9

Габариты1.
высота , мм <800 1600
диАметр, мм цоо ТОО

объем, м ■* 6,1.5 0.9

Нам. M lРЕЗЕДЕ
Пров.

.(Уинт.пр.
М.к-октр.

f< АйКЧМ- 
MhPKQSA
Утюрскм
Чемсдспви4c(>*ACP6fr.

IWn. Jm

ПроГ 23. 3. S-9r К0П1,еТРВК

01. 900 -2..0
Технические условия

НА БАКМ БВ-^бВ-^БВ-б.
вь-Е', Бь̂ Бй-о.гв.бВ-о.в

А.ит- 1Аист I Аистов 
■L I г  I ~ ГТц а  Кпмм ГАЛ6МП
тосгорисполцомА
ч т а д а ю
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ZA Все мАтериАлы, применяемые для иэго- 

товления метАААических баков должны б ы ть  

кон Дми,ионными , соответстеовАТЬ с е р т и ф и ­

к а т а м  и трееовлниям  ГОСТов.

г.г Основными м А терилллм и  д а я  ивготое-

Л«НИЯ КАКОВ ДОЛЩНЫ БЫТЬ'.

СТААЬ ПРОКАТНАЯ ТОЛСТО Л ИСТОВ А Я ГОСТ 

49903-14 МАтерилл ст.з гост ШБ31 - 75',

СТАЛЬ ПРОКАТНАЯ ТОНКОЛИСТОВАЯ ГОСТ 

«9903-14 МАтеРИАЛ Ст.ь ГОСТ \&ST-b-1 0 )

СТААЬ ПРОКАТНАЯ ЧГЛО&АЯ РАВНОПОЛОЧНА Я 

ГОСТ &$09-тг МАТеРИАЛ Ст ?> СП ГОСТ 535-ТЭ’,

СТАЛЬ ПРОКАТНАЯ ЧГЛОВАЯ НеРАВНОПОЛОЧНАЯ 

ГОСТ XSA0-11 МАТЕРИАЛ Ст.Ь СП ГОСТ 535  'T9',

СТАЛЬ ГОРЯЧЕКАТАНАЯ КР9ГЛАЯ Гост Z.5 9 0-H 

РЛАТВРИАЛ Ст 'Ь ГОСТ S3S-19’,

т р у с ы  стАльные Бесшовные гост «пзг.-18 

МАТЕРИАЛ ВАО ГОСТ S134-14’,

ревинА техническАЯ л и с то в а я  гостсизз-в^» 

ч° ланц,ы  с соединительным  вы ступом  

гост кЬЪ2.0 - ЕО’,

ГРУНТОВКА К С -0 М (Т У 6 -< 0 -  <М М -1б) -  Аслои-,
эмаль  t f t -S 5 8  ( т ,1 6 -А 0 -5 9 г -1 б )-1~Ъ слоя

гг.г: ДЩд ш я  CEESC ШЯ1 fj
от. s o o -г .  о

проб. 'Ш ям  ю -з л з ^ Км» .Петру*

1Уист

_________ Ъ
гоззя-о̂  4



2.3. Свлрочные р л боты Должны проводиться 
ЭАектРоддми типа Э-47. марки озс-3 гост 9467 -7S- 

2 .4.Техно логия сварки и посАедов Ательность 
ндложения швов должны обеспечить сохРАне- 

нме правильной геометрической ф о р м ы .

1.Ъ. СвАРНые швы, овоънАченные на чертежлх 

условно, выполнять по гост г з И 'Т  I ,  поса е 

СВАРКИ БАКОВ все поверхности должны БЫТЬ 

очищены» ОТ ОКАЛИНЫ, РЖАВЧИНЫ и ДРУГИХ

Злгрязнении до метАллического БлескА.

2.Б. Б СВАРНЫХ ШВАХ не ДОПЧСК АвТСА НАЛЦЧИе 

НепРОВАРОб, ШЛАКОВЫХ включений, ПОРИСТОСТИ, 

УСАДОЧНЫХ РАКОВИН и трещ ин.

Переход от шва к. основному метлллу должен 

быть плавным вез подрезов

Поверхности швов должны бы ть  гл ад ки м и ,

м елкочеш чйчА ты м и .

2Л. Внутренние поверхности должны быть

ЗАГРУНТОВАНЫ ГРУНТОМ МАРКИ ХС~04 (тУБ-\0~

-ЖЩ-те) - -I слой, и окРАшены ЭМАЛЬЮ XC-S5E 

(тчв-ш-59г.'1б| -Z.-3 слоя

Нлрчжные поверхности долины бы ть  з а г р ун ­

тованы грунтом ГФ-ог.0 туе- 10-46-Ч2.-77 или 

грунтом ГФ-оИ гост г.54т.9-Е9-

И.ЛЛСС ПОКРЫТИЯ Ж ПО ГОСТ 9.032.-74.

кёпТпетрук!\(>ОВ- З.аЗг- 2033& -04  S
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2.8. Применение бывших 6 употреблении 
болтов, гАек и шаиь РАЗРешАется только А** 
соединения секций баков. После сварки эти 
крепежные изделия снимаются и отверстия 
ЗАВАРИВ АГО Т С Я -

г Л. Все резьеовые соединения должны бы ть

за контрены т а к , чтобы исклю чалась  возмож­
ность САМООТВИНЧИВАКИЯ .

гдо ЗлтягивАние болтов и глек должно
ПРОИЗВОДИТЬСЯ КЛЮЧАМИ С НОРМАЛЬНЫМИ
рукоятками вез применения у д л и н и т е л е й - 

гм. Ъатяжка болтов, крепящих заглушки 
к ФЛАНДАМ, должна оееспечивАть плотность 

соединения, Ьазор при этом не допускАется 

2.Ц . В готовом изделии должна быть 
обеспеченА зад анная  чертежАМИ точность 

взаимного РАС-положения его узлов и детАлеи 

Z.*y Собранный бак на своих поверхностях 

не должен иметь вмятин и других дефектов •
Ъ. Правила приемки.

ЪЛ- Клюдое готовое изделие должно быть 
принято ОТК завода - изготовите ля.

Приемкл эАКЛючАется во внешнем осмотре 

изделия, проверке соответствия готового изде­

лия рабочим чертежАм и н а с то я щ и м  техни- 

честим чслоьиям.

И Т
___

из» Лит- О г 2 Поап.b tz i
oi . э о о - г . о

■\рОВ. ’*■ J г̂-КоП.(\ВТРЭК

|Аист
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Ъ-Ь. Изделия, не отвечлющме трееовлниям 

настоящих технических чсловий, могчт быть 

после иепрдьления заводом - изготовителем 

вновь предъявлены к приемке.

3 3. В сличав несоответствия испрдвленных 

изделий чертежлм и техническим чслобиам 

изделия бракчвтс.я.
Ц. М етоды  к о н т р о л я .

Ц-Г Контроль рлзмерое И чзлоь должен 

производиться при помощи \

линейки измерительной метдллическьй

ПО ГОСТ Ч2Л- Т5‘i
рчлетки измерительной метдллическои 

по Гост fSOt-SO'i

штднгендиркчля по гост А6Б-В0\ 

калибров резьговых по ГОСТЮАБ-БЕ.

4. г. Контроль клчествА сварных швов, 
отделки и окраски производится внешним
О С М ОТ Р О ГА •

ц.ъ. ЕГаки после сварки  д о л ж н ы  быть 

проверены на герметичность сварных швов 

керосином в соответствии с Гост 32.4Z.~19 _
5. Т рлн спорт и ро в кл и хрАнение.

5. г При транспортировании  изделий должна 

бы ть  обеспеченА за щ и та  от мехлнических 

пов р е ж д е н и й .

= т

ДЩ ШУЯ ЦртНЯЯ щ & Я В И

о т з о о - г . о

ПроЬ. 'лм&г) ■-*■ ю Коп Дет Рак 2fl33f- o I--X
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5.г.1Аъделия должны храниться в пом ещ ении , 

вАщищенном от попадания Атмосферных аслдхов.

6. У к а з а н и я  по м о н т а ж у .

Б.тЗстАНОвКА БАКА должна выполняться ПО 

черте ж а м  общих видов бак-оЪ соответствующего 

типа и настоящим  техническим чсловиям.

£<х
о<
о
CS

•I
сОX
f
%*£гО
А
£аХXdл&

При мэжени е -
Перечень До k.\j ментов , н а которые 

дьны ссыкки в Т.'Л.
ГОСТ 1Б6-Е0 П 55 ШтАнгени,ИРКчАИ .Типы. 

Основные парам етры. 
Технические требовАния.

Гост чгл -Т5 П55 \инеики иъмерительные 
метАААические-

гост 70{в -6g Г 78 К-ааибры резьбовые 
Технические трееовАния.

ГОСТ 7.59 0-Ц В 77 СТААЬ ГОрЯЧеКАТАН А Я 
Крчгаая. СортАмент.

гост ьг.чг-79 009 Швы свдрных соединений. 
Методы контроля кАчествА

ТУбМО-^ЧТ-П гщ-ого.
ТУБ- Ю-НПЧ-76 Гр̂ нтовкА ХС-оЧ-
ГОСТ 1990Ъ'1Ч Ь7Ъ Сталь листовАЯ гоРЯченА- 

ТАНАЯ- СортАМенТ-
ТУ6-Ю-597-76 Змаль XC-SS8 -

<£
<СОС--с
ж В1Шьц1ЯЫШ5ЗДцЬддРДГ

Пров, го. з. «9г.
07.900 - 3.0

КыГяётёчк —

ШЛ.
|7

говъь-oi 6
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ГОСТ 52.64-80 В 05

ГОСТ 12.810-SO ГЧ8

ГОСТ 7-51г9-8г. П 2-5 

ГОСТ 1Ч6Ъ1'"19 ь ^

гост Иъг-1% в 62.

гост giM-m вег

ГОСТ 64-п  Л2.Ч

Прилотение

(продолжение)

Швы свлрные соединительные.

РУЧНАЯ ЗЛвКТРОДУГОВАЯ СВАРКА?
Основные типы и конструктив­
ные элементы.
Фланцы с соединительным 
Выступом, стАЛьные плоские 
привлрные на Ру 40кгс|смг. 
Конструкция, рлэмерь' и 
технические требования.
Грунт ГФ-

Технические условия.

Прокат толстолисто&ои и широко-
% I

полосный универсдльныи иг, 

углеродистой стали с,еш,его 

нльнлчения.

Технические условия.

Труеы стлльные Бесшовные 
го р а ч еде гормировАнные 
СортАмент-

Трувы стлльные бесшовные

горячедегормиРОВАННые .

Технические тр&еовАния.

Эмали ГФ- ZbQ. Телническне

SSCAOfcHfl •

КИ5В. ЪьЦ foi.l.br-
01.900 -г.о

Коп. Петру к гоуу&-о1
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ГОСТ J652L3 -то 6 1Ъ

ГОСТ Х509- 'll В IZ.

гост ss io-t i  ъгг

гост 5Ъ5' 19 в гг

ГОСТГЧЪЗ-ВЗ Л 63

гост г^мг-тг тъг

гостчцет-15 bos

Гост Э-ОЭг̂ Ч т 95

ГОСТ 1501-60 П53

Приложение 

(продолжение)

Стлль листовая чглеродистля 

клчественнля и овыкновекного 

качества  оеидего нмнАчения. 

СТАЛЬ ПРОКАТНАЯ УГЛОВ АЛ 

рАвнополочнАЯ. СовтАмент.

СтАЛЬ ПРОКАТНАЯ УГЛОВАЯ

не равнополочная. Сорта мент. 
Прокат листовой иъ стали 
углеродистой обыкновенного 
клчествл. Технические 
условия.
Пластины  ревино&ые д л я  

и з д е л и й ,  ко нтактирчкнцих  

С ПИ 1ДС В ЫМ И ПРО ДУ (СТАМ и 

Условные и зо браж ен и я  и

о б о з н а че н и я  Ш.ВОВ

сварны х соединении 

Злектроды покрытые метлллические 

ДЛЯ РУЧНОЙ ДУГОВОЙ СВАРКИ к о н с т р у к ­

ц и о н н ы х  и теплоустойчивых 

стллеи .Типы.

Покрытия лакокрасочив»е . 

СпеЦИЧаИКАЦиЯ и ОБО^НЛНеНИЯ. 
Рулетки измерительные метал- 

лические.Технические условия

0Т 9О О - г . о

tlpQb . и.ъ. Коп .Пет гак гъъъ%-&\
w

Лист
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