
中华人民共和国城镇建设行业标准

供水排水用铸铁闸门 CJ/T 3006-1992

Cast-iron sluice gates for water supply and sewerage

1 主顺内容与适用范围

本标准规定了铸铁闸门的产品分类、技术要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输及贮存。

本标准适用于供水、排水工程用的铸铁制闸门。

2 引用标准

GB 1176铸造铜合金技术条件
GB 1220 不锈钢棒

GB 4216. 2  2. 5巴灰铸铁管法兰尺寸

GB 4216. 9 灰铸铁管法兰用石棉橡胶垫片尺寸

GB 4216. 10 灰铸铁管法兰及垫片技术条件

GB 6414 铸件尺寸公差

GB 9439 灰铸铁件

YB 3211 涂漆通用技术条件

YB 3214 包装通用技术条件

3 产品分类

3.1 产品标记

口 口 口 口 一口

闸孔尺寸

闸孔形状

安装方式

门杆形式

铸铁闸门

Y(圆形)

F(方形)

J(矩形)

Q(墙式)

G(墙管式)

M(明杆式)

A(暗杆式)

Z

3.2 标记示例

    a. 尹300 mm铸铁明杆墙管式回闸门:

    ZMGY-300;

    b.   300 mmX450 mm铸铁暗杆墙式矩形闸门
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    ZAQJ-300 X 450,

3.3 闸孔规格

    闸孔规格见表 1。

表 1 们1m

圈形网孔(D) 方形网孔(AXA) 矩形闸孔(宽X高)(AXB)

  300

  350

  400

450"

  500

  600

  700

  800

  900

1 000

1 200

1 400

1 500"

1 600

1 800

2 000

2 200

2 400

2 600

2 800

3 000

  300 X 300  1 600 X 1 600

  400 X 400  1 800 X 1 800

  500 X 500  2 000 X 2 000

  600冰600  2 100X2 100

  700X700    2200X2200

  800X800    2 300X2 300

  900 X 900  2 400 X 2 400

1 000 X 1 000  2 500 X 2 500

1 100只1 100  2 600X2 600

1 200 X 1 200  2 700 X 2 700

1 300 X 1 300  2 800 X 2 800

1 400 X 1 400  2 900X2 900

1 500 X 1 500  3 000 X 3 000

    300X450  400X300

    400X600  500X400

    500 X 750  600 X 450

    600 X 900  700 X 500

    700 X 1 050 800 X 600

    800 X 1 200 900 X 600

  900 X 1 350 1 000 X 750

  1 000又1 500 1 200只900

1 200 X 1 800  1 400 X 1 050

1 400 X 2 100  1 600 X 1 200

1 500X2 250  1 800又1 350

1600X2400      2000X1550

1 800 X 2 700  2 200 X 1 650

2 000 X 3 000  2 400 X 1 800

                  2 600 X 2 000

                    2 800 X 2 100

                  3 000 X 2 250

    1)该规格不适用幼昔式网门.

3.4 基本参数

    基本参数见表z>

表 2

项 目 参 数

闸门承受最大正向工作水头 ._、
                                              l监r自夕

(由用孔屁至水位)
98

用门承受最大反向工作水头 ，_、
                                              lK犷巨J

(由间孔底至水位)
29

介质(水、污水〕酸孩度 (pH) 6-9

闸门最大正向工作水头时泄肠盆比/min " m(密封长度)〕 毛1.25

问门最大反向工作水头时泄翻f (L/min " m(密封长度〕〕 <2.5

门框密封座与门板密封座间睐 (mm) <0。1

门板与门框导向擂间隙 (mm) <I.6

3.5 闸门基本形式

    圆形闸门基本形式见图1;方形或矩形闸门基本形式见图2。
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1-撰爪装Y,2一门框(含导轨)t3一传动娜杆t 吊耳is-密封座邝一门板c 7-吊块娜母

                          图 1 圆形闸门基本形式

︵勺
︶阅
X
义

I-1-楔紧装里a2;2一门框(含导轨)a3一传动侣杆i 吊耳;5-密封座川一门板s t 7-吊块娜母

                        图 2 方形或矩形闸门某本形式

4 技术要求

    铸铁闸门应符合本标准的要求，并按照规定程序批准的图样和技术文件制造。

4.1 铸件

4.1.， 灰铸铁的机械性能应符合GB 9439规定。铸造铜合金的机械性能应符合GB 1工76规定。

4.1.2 铸铁件表面所附有的型砂、氧化皮、冒口、浇口和多肉等应清除干净。

4.1.3 主要铸铁件(如门框、门板和导轨)应时效处理。

4.1.4 铸件不允许有裂缝、疏松和浇不足等缺陷。如有气孔、缩孔和渣眼等缺陷时应补焊与修整，但必

须保证铸件质t<

4.1.5 铸件的铸造偏差应符合GB 6414规定。

4.2 主要构件

4.2.1  f7板

4.2.1.1 门板应整体铸造，闸孔在400 mm及其以上时应设置加强肋。

4.2.1.2 门板应按最大工作水头设计，其拉伸、压缩和剪切强度的安全系数不小于5,挠度应不大于构
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件长度的1/1 500,

4.2.1.3 门板的厚度应在计算厚度上增加2 mm的腐蚀裕量。

4.2.1.4 闸孔尺寸在600 mm及其以上时，门板的上端应设置安装用吊环或吊孔。

4.2.2 门框

4.2.2门 门框应整体铸造，在最大工作水头下，其拉伸、压缩和剪切强度的安全系数不小于5e

4.2.2.2 门框的厚度应在计算厚度上增加2 mm的腐蚀裕量。

4.2.2.3 对于墙管连接式圆闸门，其门框法兰的连接尺寸应符合GB 4216. 2的规定，法兰螺栓孔应在

垂直中心线的二侧对称均布。

4.2-2.4 法兰螺栓孔d。的轴线相对于法兰的孔轴线的位置度公差of应符合表3的规定。

                                                      表 3                                         mm

法兰螺栓孔直径 do 位置度公差of

11.0- 17. 5 < 1.0

22.0-30.0 < 1.5

33. 0- 48.0 < 2 6

4.2.2.5 墙管式闸门与墙管连接之间应设有止水垫片，其垫片应符合GB 4216. 9及GB 4216. 10规

定。

4.2.2. 6 墙式闸门与墙面接合的门框表面，应保持平整。

4.2-2.7 门框(含导轨)的任一外侧应机加工一条与导轨平行且贯通的垂线作安装闸门基准。

4.2.3 导轨

4.2.3.1 导轨应按最大工作水头设计，其拉伸、压缩和剪切强度的安全系数不小于5。在门板开启到最

高位置时，其导轨的顶端应高于门板的水平中心线。

4.2.3.2 导轨可用螺栓(螺钉)与门框相接，或与门框整体铸造。

4.2.4 密封座

4.2.4.1 密封座应分别置于经机加工的门框和门板的相应位置上，用与密封座相同材料制作的沉头螺

钉紧固。在启闭门板过程中，不能变形和松动，螺钉头部与密封座工作面一起精加工，其表面粗糙度不大

于3. 2 1Am,

4.2-4.2 密封座工作表面不得有划痕、裂缝和气孔等缺陷。

4.2.4. 3 密封座的板厚，应符合表4规定。

4.2. 5 吊耳或吊块螺母

4.2.5.1 门板的上端应设吊耳或吊块螺母，以与门杆连接。吊耳或吊块螺母的受力点尽量靠近门板的

重心垂线。在最大工作水头启闭时，其拉伸、压缩和剪切强度和安全系数不小于5,

4.2.5.2 吊耳可与门板整体铸造或用螺栓(螺钉)与门板连接。

                                                      表 4                                         mm

闸门孔口规格 板 厚

簇700 >6

>700-1 100 )8

> 1 100-2 000 >12

>2 000̂ -3 000 )14

注:矩形闸门的密封座厚度以闸孔的长边尺寸为准

4.2.5.3 吊块螺母与门板的连接结构，应能防止吊块在门板的螺母匣中转动，对于明杆式闸门，吊块螺

母为普通螺纹，可用销或螺钉固定，对于暗杆式闸门，吊块螺母为梯形螺纹，与传动螺杆互为螺旋副
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4.2.6 传动螺杆

    传动用螺杆应按最大工作开启和关闭力设计，其拉伸、压缩和剪切强度的安全系数不小于5>螺杆

的柔度不大于200.

4.2.7 楔紧装置

4.2.7.1 在闸门二侧必须设置可调节的楔紧装置。楔紧副(如楔块与楔块、楔块与偏心销等)两楔紧面

的表面粗糙度不大于3. 2 Pm,

4.2-7.2 楔紧件用螺钉(姗柱)分别固定在门板及门框上。

4.2.8 销轴与螺钉、螺栓等紧固件

    所有装配螺钉、螺栓、螺母、地脚螺栓和销轴等应按最大开启和关闭力设计，其拉伸、压缩和剪切强

度的安全系数应不小于5.

4.2. 9 主要零件的材料应符合或不低于表5的规定。

                                                    表 5

零件名称 材 料 材料标准

门板 HT200 GB 9439

门框 HT200 GB 9439

密封座 ZCuSn5Pb5Zn5 GB 1176

楔块 ZCuSn5Pb5Zn5或HT200 GB 1176  GB 9439

导轨、吊耳 HT200 GB 9439

传动燎杆 1Cr13 GB 1220

吊块螺母 ZCuSn5Pb5Zn5 GB 1176

蛛栓、螺钉、姗母、地脚螺栓、偏

心销和销轴等
1Cr13 GB 1220

4.3 装配

4.3.1 闸门总装后，应作适当调整，并进行2̂-3次全启全闭操作，保证移动灵活。当门板在全闭位置

时，密封座处的间隙不大于0. 1 mm,

4.3.2 门板与门框导向槽之间的前后总间隙不大于1. 6 mm,

4.3.3 门板密封座下边缘应高于门框密封座下边缘，其相对位置应不大于2 mm.

4. 3.4 当门板在全闭位置时，门板与门框的各楔紧面应同时相互楔紧。

4.4 涂漆

4.4.1 在涂漆前必须清除毛刺、氧化皮、锈斑、锈迹、粘砂、结疤和油污等脏物。将浇口、冒口、多肉和锐

边等铲平，保持表面平整光沽。

4.4.2 闸门非工作接触面的涂漆不得有起泡、剥落、皱纹和流挂等对外观质量有影响的缺陷。

4.4.3 当闸门用于给水工程时，应采用无毒耐腐蚀涂料徐装;当用于排水工程时.应采用耐腐蚀涂料涂

装。

4.4.4 涂装要求必须符合YB 3211规定和油漆生产厂的使用说明进行。

5 试验方法与检脸规则

51 密封面间隙检验

    门板与门框密封座的结合面，必须清除外来杂物和油污，将闸门全闭后放平。在门板上无外加荷载

的情况下，用。. 1 mm的塞尺沿密封的结合面测量间隙，其值不大于0. 1 mm,

5.2 装配检验
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    将门板在门框内人座.作全启全闭往复移动，检查门板在全启全闭时的位置、楔紧面的楔紧状况和

「]板在导向槽内的间隙。用钢尺和塞尺等工具分别进行测量，其检验结果应符合4. 3. 2-4. 3. 4的规定。

5.3 渗漏试验

      密封面应清除任何污物，不得在两密封面间涂抹油脂。将闸门全闭，使门框孔口向上，然后在门框孔

口内逐渐注人清水，以水不溢出为限，其密封面的渗水量应不大于l. 25 L/min " m(密封长度)。

5.4 全压泄漏试验

      订货单位需要进行本项试验时，可与制造厂协商。试验方法:可将闸门安装在试验池内或现场作全

压灌水试验。采用计量器具(量筒、计时表等)检测密封面的泄漏量，其值应不大于1.25 L/min " m(密

封长度)。

5. 5 出厂检验

5.5.1 每台产品须经制造厂质量检验部门按本标准检验，并签发产品质量检验合格证，方可出厂。

5. 5.2 订货单位有权按本标准的有关规定对产品进行复查，抽检量为批量的20%。但不少于1台且不

多于3台。抽检结果如有1台不合格时应加倍复查，如仍有不合格时.订货单位可提出逐台检验或拒收

并更换合格产品。

5.6 型式检验

5.6.1 有下列情况之一时可在闸孔尺寸300-600 mm,700-1 500 mm,l 600̂ 2 000 mm和2 100̂-

s 000 mm范围内按表1规格任选一种进行型式试验:

    。. 新产品试制时;

    b. 老产品转厂生产的试制定型鉴定;

    c. 如结构、材料和工艺有较大改变，可能影响性能时;

    d. 正常生产时，两年检验一次;

    e. 产品长期停产后，恢复生产时。

5. 6.2 型式检验项目

    (1)作门板挠度测定，应符合4.2.1.2要求。

    (2)作全压泄漏试验.应符合5.4要求。

6 标志

    闸门的标志可直接在门板的背部铸造凸字或钉铭牌，其内容应包括制造厂名或厂标、闸门规格和工

作水头等字样。

7 包装、运输及贮存

了.1 闸门在检验合格后，应清除表面的油污赃物和存留的水分。

7.2 在装运和贮存期内闸门应处于关闭状态，螺杆或螺纹部应涂油脂包扎，以防锈蚀和损坏。

7. 3 闸门的发运方式由供需双方协商确定。包装应符合YB 3214规定，必须使闸门及附件固定，保证

在运输途中不致因包装不慎而损坏。闸孔在600 mm以上时，需用螺栓紧固或者紧固在一块滑座上，以

便安全吊装

了.4 出厂闸门应附有产品合格证、产品使用说明书及装箱单。

7.4， 产品合格证应包括下列内容:

    a. 制造厂名和出厂日期;

    b. 产品名称、型号及规格;

    c， 工作水头;

    依据标准、检验结果和检验日期;

    出厂编号;
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    f. 检验人员及检验负责人签章。

7.4.2 产品使用说明书应包括下列内容:

    a. 制造厂名;

    b. 用途和主要性能规格;

    c. 作用原理和结构说明;

    d. 标有主要外形尺寸和连接尺寸的安装图;

    e. 主要零件材料;

    P 维护、保养、安装和使用注意事项;

    9. 可能发生的故障和消除办法;
    h. 附件清单。

7.4.3 产品装箱单包括下列内容:

    a 订货单位和合同编号;

    b. 制造厂名和出厂日期;

    c. 产品名称、型号及规格;

    d. 产品数量和净重;

    e. 所附文件的名称和份数。

    产品装箱单位加盖制造厂装箱检验员的印章及检验日期。

7.5 贮存

    产品应保存在通风的库房或遮旅的场所内。放置必须整齐，不得互相挤叠和露天存放，以防变形、损

坏和锈蚀。

了.6 保修期

    闸门在投人使用一年内，但不超过发货后18个月，制造厂应对其材料缺陷、制造质量以及在正常使

用中所损坏的零部件负责保修。保修期内制造厂应免费修理或更换。

    附加说明:

    本标准参照采用美国标准ANSI/AWWA C 501-87铸铁制闸门。

    本标准由建设部标准定额研究所提出。

    本标准由建设部城镇水处理设备器材标准技术归口单位中国市政工程华北设计院归口。

    本标准由上海市政工程设计院(主编单位)、铁岭阀门厂、南通县给水排水设备制造厂，商城县环境

保护设备厂负责起草。

    本标准起草人毛鸿翔、张振林、陈愉林、李金根、李波、包宏明、晏孝纯、刘洪庆、赵海金。

    本标准委托上海市政工程设计院负责解释。




