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Таблица⇢совместимости⇢трапов⇢и⇢комплектующих

Используемые сокращения:

Трап Артикул

Ду Вып Размер Однокорпусной 
трап

Двухкорпусной 
трап ПГЗ УМП ГЗУ Решетка Комплект однокорпусного 

трапа
Комплект двухкорпусного 

трапа

Ду 50

Верт

150х150

"521.05.11-М
До 0,8 л/с."

521.00.01-М

562.05.01-М 563.05.01-М

х

П 551.05.01-М 0521.05.11.1.1-М 0521.05.11.1.1-ДК-М

Я1 553.05.01-М 0521.05.11.1.3-М 0521.05.11.1.3-ДК-М

521.05.11-Ф-М
Я2 х х х

Щ х х х

Гор "521.05.21-М
До 0,8 л/с."

521.00.01-М

х

П 551.05.01-М 0521.05.21.4.1-М 0521.05.21.4.1-ДК-М

Я1 553.05.01-М 0521.05.21.4.3-М 0521.05.21.4.3-ДК-М

521.05.21-Ф-М
Я2 х х х

Щ х х х

Ду 100

Верт

150х150 "521.10.11-М
До 0,8 л/с."

521.00.01-М

562.05.01-М 563.05.01-М х

П 551.05.01-М 0521.10.11.4.1-М 0521.10.11.4.1-ДК-М

Я1 553.05.01-1-М 0521.10.11.4.3-М 0521.10.11.4.3-ДК-М

521.10.11-Ф-М
Я2 х х х

Щ х х х

200х200 "522.10.11-М
До 2,7 л/с."

522.00.01-М

562.08.01-М 563.08.01-М х

П 551.08.01-М 0522.10.11.4.1-М 0522.10.11.4.1-ДК-М

Я1 553.08.01-1-М 0522.10.11.4.3-1-М 0522.10.11.4.3-1-ДК-М

522.10.11-Ф-М
Я2 553.08.01-2-М х х

Щ 554.08.01-М 0522.10.11.4.4-М 0522.10.11.4.4-ДК-М

300х300 "523.10.11-М
До 5 л/с."

523.00.01-М

562.10.01-М 563.10.01-М х

П 551.10.01-М 0523.10.11.4.1-М 0523.10.11.4.1-ДК-М

Я1 553.10.01-1-М 0523.10.11.4.3-1-М 0523.10.11.4.3-1-ДК-М

523.10.11-Ф-М
Я2 553.10.01-2-М х х

Щ 554.10.01-М 0523.10.11.4.4-М 0523.10.11.4.4-ДК-М

Гор

150х150 "521.10.21-М
До 0,8 л/с."

521.00.01-М

562.05.01-М 563.05.01-М х

П 551.05.01-М 0521.10.21.4.1-М 0521.10.21.4.1-ДК-М

Я1 553.05.01-1-М 0521.10.21.4.3-М 0521.10.21.4.3-ДК-М

521.10.21-Ф-М
Я2 х х х

Щ х х х

200х200 "522.10.21-М
До 2,7 л/с."

522.00.01-М

562.08.01-М 563.08.01-М х

П 551.08.01-М 0522.10.21.4.1-М 0522.10.21.4.1-ДК-М

Я1 553.08.01-1-М 0522.10.21.4.3-1-М 0522.10.21.4.3-1-ДК-М

522.10.21-Ф-М
Я2 553.08.01-2-М х х

Щ 554.08.01-М 0522.10.21.4.4-М 0522.10.21.4.4-ДК-М

300х300 "523.10.21-М
До 5 л/с."

523.00.01-М

562.10.01-М 563.10.01-М х

П 551.10.01-М 0523.10.21.4.1-М 0523.10.21.4.1-ДК-М

Я1 553.10.01-1-М 0523.10.21.4.3-1-М 0523.10.21.4.3-1-ДК-М

523.10.21-Ф-М
Я2 553.10.01-2-М х х

Щ 554.10.01-М 0523.10.21.4.4-М 0523.10.21.4.4-ДК-М

Трап Артикул

Ду Вып Размер Однокорпусной 
трап

Двухкорпус-
ной трап ГЗ УМП ГЗУ Решетка Комплект однокорпусного трапа

Ду 150

Верт 380х380 «529.15.11-М
До 7 л/с.» х 561.15.11-М х 564.15.11-М

П 551.15.01-М 0529.15.11.4.1-М

Я1 553.15.01-1-М 0529.15.11.4.3-1-М

Я2 553.15.01-2-М х

Щ 554.15.01-М 0529.15.11.4.4-М

Гор 380х380 «529.15.21-М
До 7 л/с.» х х 563.15.21-М х

П 551.15.01-М 0529.15.11.3.1-М

Я1 553.15.01-1-М 0529.15.11.3.3-1-М

Я2 553.15.01-2-М х

Щ 554.15.01-М 0529.15.11.3.4-М

Ду 200

Верт 490х490 «529.20.11-М
До 10 л/с.» х 561.20.11-М х 564.20.11-М

П 551.20.01-М 0529.20.11.4.1-М

Я1 х х

Я2 553.20.01-2-М 0529.20.11.4.3-2-М

Щ 554.20.01-М 0529.20.11.4.4-М

Гор 490х490 «529.20.21-М
До 8 л/с.» х х 563.20.21-М х

П 551.20.01-М 0529.20.21.3.1-М

Я1 х х

Я2 553.20.01-2-М 0529.20.21.3.3-2-М

Щ 554.20.01-М 0529.20.21.3.4-М

Принадлежности:
ГЗ Гидрозатвор
УМП Уловитель мех. примесей
ГЗУ Гидрозатвор с уловителем мех. пр.
ПГЗ Подвесной гидрозатвор

* Пропускная способность трапов расчетная.

Решетки:
П Перфорированная
Я1 Ячеистая 25*25
Я2 Ячеистая 33*33
Щ Щелевая

Артикул комплекта включает в себя максимально возможную комплектацию принадлежнослей (ГЗ+УМП или ГЗУ).

РЕВИЗИИ

Артикул Наименование EN А В H

 571.05.11-М Ревизия РЗ-71.71.55-51-СГ-НС СГ Ду50, 571.05.11-М M 125 71 71 55

 571.10.11-М Ревизия РЗ-133.133.76-110-СГ-НС СГ Ду100, 571.10.11-М M 125 133 133 76

 571.15.11-М Ревизия РЗ-180.180.110-160-СГ-НС СГ Ду150, 571.15.11-М M 125 180 180 110

 571.20.11-М Ревизия РЗ-235.235.160-200-СГ-НС СГ Ду200, 571.20.11-М M 125 235 235 160

 572.05.11-М Ревизия РЗ-151.151.65-51-НС Ду50, 572.05.11-М L 15 151 151 65

 572.10.11-М Ревизия РЗ-151.151.86-110-НС Ду100, 572.10.11-М L 15 151 151 86

 572.15.11-М Ревизия РЗ-201.201.120-160-НС Ду150, 572.15.11-М L 15 201 201 120

 572.20.11-М Ревизия РЗ-231.231.170-200-НС Ду200, 572.20.11-М L 15 231 231 170

Корпус 
ревизии

Корпус 
ревизии

Крышка
ревизии

Крышка
ревизии

Основание 
крышки

Уплотнение

Уплотнение

Санитарно-гигиеническая Техническая

Требования, предъявляемые к системам внутренней 
канализации на промышленных объектах, диктуют 
необходимость обязательной установки специальных 
устройств для обеспечения доступа к коммуникациям и 
их обслуживание.

Применение ревизии гарантирует быстрый доступ 
к канализационной системе и позволяет легко её 
очистить в случае засора. Стандартно ревизии 
изготавливаются из нержавеющей стали с условными 

диаметрами от Ду50 до Ду200. Изготавливаются 
в двух вариантах – технические и санитарно-
гигиенические. Технические ревизии более просты и 
дешевы в изготовлении, их рекомендуется применять в 
технических помещениях (склады, хоз. помещения). Для 
помещений с повышенными санитарно-гигиеническими 
требованиями разработаны соответствующие ревизии. 
Зазор между корпусом и крышкой составляет 0,25мм. 
Для максимальной герметичности крышка имеет 
резиновое уплотнение.



51ТЕХНИЧЕСКАЯ ИНФОРМАЦИЯ50 ТОЧЕЧНЫЙ ВОДООТВОД

inoxpark.ru

ЖИРОУЛОВИТЕЛИ Данные жироуловители предназначены для очистки 
сточных вод от жиров и масел, а также тяжелых 
фракций, попадающих в канализационные трубы 
при мойке посуды и оборудования. Конструкция 
жироуловителя позволяет разместить его под мойкой, 
экономя рабочее пространство. Использование 
подобных жироуловителей значительно уменьшает 
риск засора канализации.

Артикул Наименование Ø патрубка, мм H, мм H1 , мм H2, мм L, мм S, мм Q, л/с

 581.03.21-М Жироуловитель ЖУ-
618.537.425-НС 0,3 л/с

50 425 346 336 618 537 0,3

 581.05.21-М Жироуловитель ЖУ-
768.587.475-НС 0,5 л/с

50 475 396 386 768 587 0,5

 581.09.21-М Жироуловитель ЖУ-
1390.511.457-НС 0,9 л/с

50 457 398 386 1390 511 0,9

Ø

H
1

H
2

H

L

ТЕХНИЧЕСКАЯ ИНФОРМАЦИЯ

ОСНОВНЫЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ 
НЕРЖАВЕЮЩИХ СТАЛЕЙ
Нержавеющая сталь обладает высокой механической 
прочностью, пластичностью и антикоррозионными 
свойствами, что делает её незаменимой при 
организации водоотведения химически активных 
стоков. 

Системы водоотвода из нержавеющей стали легко 
очищаются при уборке, выдерживают воздействие 
моющих и дезинфицирующих средств, в состав которых 
входят агрессивные вещества. Нержавеющая сталь 
– это хромосодержащий⇢сплав.⇢Хром обеспечивает 
стали «нержавеющие» свойства, другими словами, 
улучшает стойкость к коррозии.

Сопротивляемость к коррозии объясняется наличием 
пленки оксида⇢хрома, покрывающей поверхность 
стали. Этот чрезвычайно тонкий слой обладает 
свойством⇢самовосстанавливаться.

Кроме хрома, типичными элементами нержавеющих 
сплавов являются никель, молибден и титан. Никель 
добавляется главным образом для пластичности 
и вязкости стали. Добавление молибдена и титана 
позволяет ещё больше улучшить коррозионную 
стойкость.

ВИДЫ НЕРЖАВЕЮЩЕЙ СТАЛИ
Существует четыре основных вида нержавеющей стали:

 ⇢ Аустенитные; 
 ⇢ Ферритные;
 ⇢ Ферро-аустенитные;
 ⇢ Мартенситные.

Аустенитные стали
Аустенитные⇢стали являются наиболее 
распространенными. Содержание никеля в таких 

сталях не менее 7%, что придает им пластичность, 
широкий спектр температурных режимов эксплуатации, 
немагнитные свойства и хорошую пригодность к сварке.

К сталям этого вида относятся:
AISI⇢304/304L⇢(08Х18Н10),⇢AISI⇢321⇢(08Х18Н10Т) – 
наиболее распространенные стали, используемые 
в производстве оборудования для пищевой 
промышленности, при оснащении баров, ресторанов, 
изготовлении столовых приборов. 

AISI⇢316⇢(10Х17Н13М2Т)⇢– в состав этой стали входят 
молибден и титан. Это позволяет использовать её для 
изготовления оборудования, эксплуатируемого в более 
агрессивной среде с присутствием ионов хлора. 

Ферритные стали 
Ферритные⇢стали имеют свойства, близкие к 
свойствам малоуглеродистой стали, но с лучшей 
сопротивляемостью к коррозии. Наиболее известна из 
этого вида сталь AISI⇢430⇢(12Х17),⇢которая используется 
в домашнем хозяйстве, бойлерах, стиральных машинах 
и комнатных декоративных элементах. 

Такое широкое распространение она получила из-
за дешевизны и устойчивости к коррозии, однако 
её следует с осторожностью использовать в 
качестве водоотвода в пищевой (фармацевтической, 
химической, атомной) промышленности по следующим 
причинам:

1. Отсутствием в составе никеля, который, в отличие 
от хрома, не выгорает при сварке,  сварные 
швы коррозируют значительно быстрее, чем у 
аустенитных марок сталей. 

2. По той же причине, низкая эластичность швов 
после сваривания приводит к проблемам при 
температурных расширениях и повышенных 
нагрузках (быстро накапливаются пластические 
деформации). 

Таблица⇢соответствия⇢стандартов⇢различных⇢марок⇢сталей
США
(AISI)

Европа
(EN)

Германия
(DIN)

Япония
(JIS)

СНГ 
(GOST) Вид стали Примечание

AISI 430 1.4016 X6Cr17 SUS 430 12Х17 ферритная
Дешевле 304-й. Низкая эластичность и плохая 

свариваемость.

AISI 304 1.4301 X5CrNI18-10 SUS 304 08Х18Н10 аустенитная Наиболее распространенная.

AISI 321 1.4541 X6CrNiTi18-10 SUS 321 08Х18Н10Т аустенитная Несколько дороже 304-й, лучше хим. стойкость.

AISI 316Ti 1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2 SUS 316 Ti 10Х17Н13М2Т аустенитная Значительно дороже 304-й. Наилучшая хим. стойкость.



52 53ТЕХНИЧЕСКАЯ ИНФОРМАЦИЯ ТЕХНИЧЕСКАЯ ИНФОРМАЦИЯ

inoxpark.ru

Таблица химической стойкости основных марок сталей

Реагент AISI 304 (V2A) AISI 316Ti (V4A) Реагент AISI 304 (V2A) AISI 316Ti (V4A)

Ацетальдегид 1 1 Пероксид водорода (90%) 2 2

Уксусная кислота (Ледяная) 3 1 Изопропанол (Изопропиловый спирт) 2 1

Уксусная кислота (Разбавленная) 3 1 Керосин 1 1

Ацетон  (Диметил Кетон) 1 1 Молочная кислота 1 1

Хлористый алюминий 2 2 Хлорид магния 2 2

Аммиак (Жидкий) 2 1 Метанол (Метиловый спирт) 4 4

Амилацетат 1 1 Метил  ацетон 1 1

Бензол 2 2 Метилэтилкетон 1 1

Гипохлорит кальция 3 2 Молоко 1 1

Четыреххлористый углерод 2 2 Нафта 1 1

Хлороформ (три хлорметан) 1 1 Азотная кислота (10%) 1 1

Лимонная кислота 2 1 Азотная кислота (конц.) 1 1

Рыбий  жир 1 1 Нитробензол 1 1

Медная  кислота 4 2 Парафин 2 2

Циклогексан 1 1 Фенол (карболовая кислота) 1 1

Циклогексаном 1 1 Фосфорная кислота 2 2

Дизель 1 1 Пикриновая кислота 3 4

Диэтиламид 1 1 Хлористый калий 2 2

Соль Эпсома (сульфат магния) 1 2 Бихромат калия 2 1

Этанол (этиловый спирт) 1 1 Пиридин 2 2

Этаноломин 1 1 Углекислый натрий 1 1

Эфир (этиловый эфир) 1 1 Фтористый натрий 1 1

Этиленгликоль 2 2 Гидроксид натрия (едкий натр) 4 4

Этиленоксид 2 2 Гидрохлорид натрия 20% 3 2

Гептагидрат сульфата железа 2 2 Крахмал 3 3

Муравьиная кислота (метановая кислота) 2 1 Серная кислота (10%) 1 1

Бензин 1 1 Серная кислота (гор.конц.) 4 3

Гексан 1 1 Тетрахлорэтан 4 3

Соляная  кислота (20%) 1 1 Тетрагидрофуран 2 1

Соляная  кислота (конц.) 4 4 Толуол 1 1

Фтористоводородная кислота (20%) 4 4 Ксилол 1 1

Пероксид водорода (10%) 4 4 Хлористый цинк 2 2

1 - Отличная; 2 - Хорошая; 3 - Удовлетворительная; 4 - Слабая - не рекомендуется для продолжительного контакта; ? - Нет данных.
Важно: информация, предоставленная в таблице, является справочной и основана на проведении лабораторных испытаний.

МОНТАЖ И ЭКСПЛУАТАЦИЯ 
СИСТЕМ ВНУТРЕННЕГО 
ВОДООТВОДА
От правильности монтажа зависит долговечность 
используемой системы. 

Описанный ниже способ может применяться как при 
установке в готовый канал, так и при его отсутствии, то 
есть на стяжку или плиты перекрытия.

Порядок монтажа лотков:
1.	 Рассортировать лотки – разложить секции по 

линиям согласно чертежам или монтажным схемам 
вдоль оси установки лотка. Установить выпуск в 
раструб канализационной трубы. При использова-
нии двухкорпусных систем сначала устанавливает-
ся нижняя часть приемного устройства, в которую 
заводится гидроизоляция, а затем проводится 
монтаж в нижеследующем порядке.

2.	 Проверить геометрию лотков. Особое внимание 
следует уделить местам поворотов и врезок лот-
ков. Важно проверить ширину посадочного места 
под решетку, в редких случаях недобросовестной 
транспортировки геометрия лотка может нарушить-
ся. Эти деформации легко исправляются без специ-
альных средств или оборудования, но их необходи-

мо выявлять до заливки бетона. Для этого можно 
изготовить внешнюю шаблон-распорку «Ш»-типа, 
как показано на рисунке. 

3.	 Соединить секции лотков точечной сваркой мини-
мум в трех местах. Особое внимание следует уде-
лить точному совмещению плоскостей лотков в дне, 
а также на внешней (лицевой) поверхности.

4.	 Определить места приварки закладных на линии, 
но не реже чем 2 штуки на 1 метр, с обеих сторон, и 
приварить их. Определение мест приварки заклад-
ных лучше начинать от угловых соединений и вре-
зок. В случаях, когда используются юстировочные 
закладные, они привариваются в производствен-
ных условиях по обеим сторонам каждой секции. 

5.	 Если юстировочные закладные не используются, в 
местах, где располагаются закладные, произвести 
сверление перекрытия (стяжки) и заложить верти-
кальную арматуру. Арматуру следует располагать 
как можно ближе к габаритным краям лотка. Свер-
ление производится для устойчивого положения 
арматуры в момент выставления уровня лотков, и 
является рекомендуемым действием, а не обяза-
тельным. 

Внешняя распорка

Гидроизоляция

Верхняя часть

Стяжка

Плиточный клей

Плитка

Герметизирующий 
шов

Юстировочная 
закладная

Бетонное основание

Нижняя часть

Герметизирующий шов
Плитка
Плиточный клей
Внутренняя распорка

Закладная
Юстировочная закладная
Монолитное основание
Стяжка

«Заморозка» закладной
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6.	 Выставить лотки по отметке чистого пола и за-
фиксировать их, прихватив сваркой закладные к 
вертикальной арматуре. При использовании юсти-
ровочных закладных уровень лотков выставляется 
с их помощью. 

7.	 Проверить совпадение оси лотка с проектной осью 
канала и соответствие верхней плоскости лотка 
с плоскостью чистого пола. Еще раз проверить 
геометрию лотков и установить распорки для ис-
ключения деформации лотков при бетонировании. 
Расстояние между распорками выбирается инди-
видуально в зависимости от ширины, глубины и 
толщины стали лотка.

8.	 В местах установки арматуры (юстировочных за-
кладных) произвести «заморозку» путём местной 
подливки бетона таким образом, чтобы зафиксиро-
вать вертикальную арматуру и закладные лотка. 

9.	 После схватывания бетона произвести окончатель-
ную сварку стыков секций лотка. Сварку производить 
неплавящимся электродом в среде защитных газов.

10.	 Произвести бетонирование с применением распо-
рок для предотвращения деформации лотка давле-
нием бетона. Особое внимание уделить заполнению 
внутренней полости под обрамлением лотка. При 
использовании плиточных или полимерных покры-
тий рекомендуется заполнить полость обрамления 
бетоном до укладки финишного слоя. При неболь-
ших нагрузках в качестве заполнения полости 
обрамления допускается применение резиновой 
профилированной ленты. 

11.	 После полного застывания бетона удалить распор-
ки и очистить полость лотка от возможного мусора 
и брызг бетона. 

12.	 Рекомендуется закрыть лоток от возможного по-
падания мусора и пыли до окончания отделочных 
работ. Это можно сделать с применением фанеры/
досок, либо обернув решетки полиэтиленом.

СВАРКА ЛОТКОВ
Сварку секций лотков и отдельных элементов 
системы можно выполнять различными методами, 
но наиболее предпочтительным считается сварка 
неплавящимся электродом в инертном газе (TIG). 
При сварке аустенитного нержавеющего проката 
необходимо учитывать следующие отличия: удельное 
электрическое сопротивление примерно в шесть раз 
больше, точка плавления примерно на 1000С ниже, 
теплопроводность составляет около одной трети 
от соответствующего показателя углеродистого 
проката, коэффициент теплового расширения по длине 
примерно на 50% больше. 

Обработка сварных швов
На поверхности сваренных деталей в районе сварного 
шва образуется пористый оксидный слой, содержащий 
в основном окислы железа и хрома. Этот слой в 
значительной степени ослабляет стойкость соединения 
к коррозии, так как под оксидным слоем образуется 
зона со сниженным содержанием хрома, для того, чтобы 
стойкость сварного шва и околошовной поверхности 
к коррозии была столь же высокой, как и у основного 
материала, оксидный слой и зону со сниженным 
содержанием хрома следует удалить с помощью 
травления, которое является наиболее эффективным 
методом обработки сварных швов.

Травление выполняется путем погружения или 
поверхностного нанесения травильных растворов на 
сварные швы и околошовное пространство. 

Особенности подбора систем и ухода за ними
⇢⇢ При выборе системы очень важно определить марку 

стали, интенсивность стоков и нагрузку на пол в 
районе размещения системы. От соответствия этим 
показателям зависит долговечность эксплуатации 
системы.

⇢⇢ Старайтесь избегать таких конструкций, которые 
допускают скопление грязи или затрудняют очистку.

⇢⇢ При такелажных работах следует использовать 
стропы из полимерных материалов. 

⇢⇢ При транспортировке не допускать соприкосновения с 
черными металлами. 

⇢⇢ Не допускать попадания металлической стружки от 
углеродистых сталей на поверхность изделий (в том 
числе, искры от резки или сварки черных металлов).

⇢⇢ Брызги цемента или бетона следует удалять 
незамедлительно, при этом поверхность промывать 
водой. 

⇢⇢ Ржавчину, образующуюся от длительного 
соприкосновения с черными металлами или в 
царапинах, можно удалить теплой азотной кислотой 
в концентрации 10-15% с незамедлительным 
последующим ополаскиванием и высушиванием.

⇢⇢ Для очистки поверхности нержавеющей стали 
подходят слабощелочные чистящие средства 
(pH 9…11). Важными этапами очистки являются 
ополаскивание и сушка. Не следует применять 
абразивные или содержащие железо губки и т.п., 
которые могут поцарапать или иным образом 
повредить металл.

⇢⇢ Правильная и регулярная чистка гарантирует 
долговечность элементов систем поверхностного 
водоотвода из нержавеющей стали.


