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1. ВВЕДЕНИЕ 

Настоящая инструкция содержит все тре-
бования, необходимые для установки, экс-
плуатации и технического обслуживания 
оборудования. Регулярное техническое об-
служивание, строгое соблюдение требова-
ний настоящей инструкции и использова-
ние запасных частей производителя гаран-
тирует оптимальную работу оборудования 
и снижение затрат на техническое обслужи-
вание.   
 
1.1. МЕРЫ ПО ОБЕСПЕЧЕНИЮ 
БЕЗОПАСНОСТИ 
Безопасность клапанов в течение срока их 
службы обеспечивается за счет материалов, 
стойких к химически активным и коррозионным 
средам. 
Монтаж, обслуживание, эксплуатация и ремонт 
клапанов должны соответствовать данной ин-
струкции по эксплуатации и инструкции по тех-
нике безопасности. 
Клапан не должен испытывать нагрузок от тру-
бопровода (изгиб, сжатие, растяжение, круче-
ние, перекосы, вибрацию, несоосность патруб-
ков, неравномерность затяжки крепежа). При 
необходимости должны быть предусмотрены 
опоры или компенсаторы, снижающие нагрузку 
на клапан от трубопровода. 

Пробное давление при опрессовке системы не 
должно превышать пробное давление, уста-
новленное для клапана (1,5 PN). 

Перед техническим обслуживанием и ремон-
том необходимо перекрыть арматуру по входу 
и выходу, сбросить давлением рабочей среды. 
Отсечь подвод воздуха на управление армату-
рой. Перед выполнением любых работ с элек-
трооборудованием отключить подачу электро-
питания на него, обеспечить требования взры-
вобезопасности в условиях места производ-
ства работ. 

В случае если клапан будет использоваться в 
потенциально взрывоопасной среде, необхо-
димо соблюдать требования и меры безопас-
ности, предъявляемые к взрывозащищенному 
оборудованию, которыми оснащен клапан.  

1.2. ТРЕБОВАНИЯ К ОРГАНИЗАЦИИ, 
ОСУЩЕСТВЛЯЮЩЕЙ ЭКСПЛУАТА-
ЦИЮ ОБОРУДОВАНИЯ 
Персонал организации, осуществляющей экс-
плуатацию оборудования,  может быть допу-
щен к монтажу, обслуживанию, эксплуатации и 
ремонту арматуры только после изучения дан-
ной инструкции,  инструкции по техники без-
опасности, проверки знаний, получения соот-
ветствующего инструктажа. 

1.3. ВОЗМОЖНЫЕ ОШИБОЧНЫЕ 
ДЕЙСТВИЯ ПЕРСОНАЛА, ПРИВО-
ДЯЩИЕ К ИНЦИДЕНТУ ИЛИ АВАРИИ 
Для обеспечения безопасности работы запре-
щается: 

 использовать арматуру для работы в усло-
виях, превышающих указанные в паспорте; 

 использовать гаечные ключи, большие по 
размеру, чем размеры крепежных деталей; 

 производить работы по демонтажу, техни-
ческому обслуживанию и ремонту при 
наличии давления рабочей среды в кла-
пане; 

 эксплуатировать клапан при отсутствии 
эксплуатационной документации.  

1.4. ДЕЙСТВИЯ ПЕРСОНАЛА В 
СЛУЧАЕ ИНЦИДЕНТА ИЛИ АВАРИИ 
При инциденте или аварии прекратить подачу 
рабочей среды на аварийный клапан. 

1.5. ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ 
Настоящая инструкция включает меры по 
обеспечению безопасности, указания по мон-
тажу, сборке и разборке, техническому обслу-
живанию и ремонту, и использованию по 
назначению клапанов серии 41005  с номи-
нальным диаметром DN50  750 и номиналь-
ным давлением PN20  420 или классов дав-
ления по ANSI 150  2500. 

Сохранение технических характеристик обору-
дования обеспечивается при соблюдении по-
требителем требований настоящей инструк-
ции. 
 

1.6. СЕРИЙНАЯ ТАБЛИЧКА 
Серийная табличка обычно крепится с боковой 
стороны привода на стойке. На ней указаны:  
 наименование изготовителя;  
 обозначение изделия;  
 номинальный диаметр клапана;  
 значение пропускной способности Cv;  
 действие воздуха;  
 диапазон привода;  
 значение давления питания;  
 материалы корпуса, плунжера и седла,  
 значение номинального давления; 
 серийный номер изделия; 
 позиция;  
 дата изготовления.  
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1.7. ЗАПАСНЫЕ ЧАСТИ 
При проведении операций по техобслужива-
нию должны использоваться только ориги-
нальные запчасти. 

При заказе запчастей необходимо указать  мо-
дель и серийный номер клапана, приведенные 
на серийной табличке. 

Рекомендуемые запчасти приведены в насто-
ящей инструкции. 

1.8. ПРИВОД И ДРУГОЕ НАВЕСНОЕ 
ОБОРУДОВАНИЕ 
Клапан оборудован приводом. Как и все другое 
навесное оборудование, приводы снабжаются 
специальными инструкциями, содержащими 
данные электрических и пневматических со-
единений. Руководства для стандартных при-
водов: № ER30004F для типов 37/38, № 
ER87884F для типов 87/88. 

2. СИСТЕМА НУМЕРАЦИИ 
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3. УСТАНОВКА 

3.1. ОЧИСТКА ТРУБОПРОВОДА 
Перед установкой клапана на линию, очистите 
трубопровод и клапан от каплей сварки, окали-
ны, смазки и грязи.  Поверхности под проклад-
ки должны быть тщательно очищены для 
обеспечения герметичности. 

3.2. БАЙПАСНЫЙ ТРУБОПРОВОД 
Для возможности проведения осмотра, техни-
ческого облуживания или демонтажа клапана в 
эксплуатационных условиях без перерыва ра-
боты, необходимо обеспечить запорные кла-
паны, управляемые вручную, с каждой стороны 
регулирующего клапана и байпасный трубо-
провод, оборудованный ручным регулирующим 
устройством. 

3.3. ТЕПЛОИЗОЛЯЦИЯ 
В случае теплоизоляции клапана, не изолируй-
те крышку клапана, и примите меры по обес-
печению безопасности персонала. 

3.4. ГИДРАВЛИЧЕСКАЯ ОПРЕССОВ-
КА И ОЧИСТКА ТРУБОПРОВОДА 
Во время этой процедуры регулирующий кла-
пан не должен использоваться в качестве за-
пирающего клапана. Это означает, что необ-
ходимо открыть клапан до проведения испыта-
ний производственной линии под повышенным 
давлением, очистки трубопровода и т.д. Иначе 
это может привести к повреждению оборудо-
вания или уплотнительных колец. 

3.5. НАПРАВЛЕНИЕ ПОТОКА 
При установке клапана направление потока 
регулируемой среды должно совпадать с 
направлением стрелки, установленной на кор-
пусе клапана. 

4. РАЗБОРКА 

4.1. СНЯТИЕ ПРИВОДА (РИС. 15 И 16) 
Доступ к деталям и узлам, находящимся внут-
ри корпуса, можно получить после снятия при-
вода. При выполнении этой операции строго 
соблюдайте приведенные ниже инструкции, а 
также инструкции специальных руководств по 
приводам, № ER 8788 E для привода типа 
87/88 и № ER 30004 E для привода типа 37/38. 

4.1.1. Отсоединение навесного оборудова-
ния 

Разъедините все механические соединения 
между позиционером и другими приборами, с 

одной стороны, и муфтой штока клапана/штока 
привода, с другой стороны. 

4.1.2.  Шток клапана, ввинченный в шток 
привода  

В случае пневмоприводов, втягивающих шток, 
подайте  давление воздуха на мембрану до-
статочное, чтобы полностью втянуть шток 
внутрь. 

Внимание: Во время этой операции, следи-
те за тем, чтобы плунжер не проворачивал-
ся  в седле. Если ход штока плунжера очень 
мал, и если внутри привода находится зна-
чительная часть штока клапана, может по-
требоваться снять шлицевую гайку и под-
нять привод таким образом, чтобы плунжер 
не касался седла. 

4.1.3. Штоки, соединяемые пластинами  

В случае пневмоприводов, втягивающих шток, 
подайте  давление воздуха на мембрану до-
статочное, чтобы полностью втянуть шток 
внутрь. 

Ослабьте болты и снимите пластину штока. 

4.1.4. Снятие привода 

Отсоедините от привода все входные и выход-
ные пневматические и электрические соедине-
ния. Ослабьте шлицевую гайку или соедини-
тельные болты и поднимите привод, следя за 
тем, чтобы не нарушить концентричность и/или 
не повредить резьбу крышки. 

4.2. РАЗБОРКА КОРПУСА (РИС.15 И 16) 
Внимание: Перед разборкой, сбросьте ра-
бочее давление и изолируйте клапан при 
необходимости. 
Примечание: При повторной сборке необхо-
димо всегда использовать новые кольца 
сальника и прокладки. Перед разборкой убе-
дитесь в наличии необходимых деталей. 
  
A. Снимите гайки фланца сальника (3), затем 

фланец сальника (4) и сальниковую втулку 
(23). 

B. Убедитесь, что выступающая часть штока 
клапана (1) достаточно чистая, чтобы можно 
было легко снять крышку (7). 

C. Снимите гайки шпилек корпуса (8). 

D. Закрепив вместо привода проушину, подни-
мите крышку (7) вверх и отделите ее от кор-
пуса клапана (18). При выполнении этой 
операции необходимо удерживать шток кла-
пана (1) таким образом, чтобы плунжер 
остался в корпусе клапана (18). 

E. Снимите коническую пружину (17) и про-
кладку корпуса (10). 
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F. Для клапанов серии 41305, 41375, 41505, 
41605 и 41905 выньте сборку штока клапана 
(1) и плунжера (15) из клетки, потянув вверх 
за шток клапана, а затем выньте клетку (16) 
и пакет (48) в сборе для клапана серии 
41375. 

Внимание: Из-за наличия манжеты (31) 
клетка иногда может быть поднята 
вверх вместе с плунжером клапана. Если 
это произойдет, опустите клетку вниз, что-
бы она осталась в корпусе. Если клетка 
поднимается вместе с плунжером, она мо-
жет при подъеме соскользнуть и упасть. 

Для клапанов серии 41905 [оснащенных 
графитовым уплотнительным кольцом (45)], 
убедитесь, что оно не повреждено при вы-
полнении этой операции   

G.  Для клапана серии 41405 выньте плунжер  и 
клетку корпуса в сборе, потянув за шток кла-
пана вверх. В этом случае плунжер клапана 
имеет заплечик, который предотвращает 
падение клетки. Выньте плунжер из клетки, 
потянув за конец штока клапана. 

H.  Выньте седло (13) и прокладку седла (14) из 
корпуса (18).  

I. Выньте кольца сальника (6), промежуточную 
втулку (5) и направляющую втулку (22) из 
крышки (7). 

Примечание: Промежуточная втулка (5) 
устанавливается только в тех случаях, 
когда крышка имеет боковое соединение. 

4.3. РАЗБОРКА ШТОКА КЛАПАНА 
Шток клапана ввинчен в плунжер и закреплен 
штифтом (9). 

Для разборки штока необходимо удерживать 
плунжер, как показано ниже, соблюдая осто-
рожность, чтобы не повредить направляющие 
поверхности. Выньте штифт (9). Удерживая 
шток за лыски, или используя контргайки на 
конце штока, выкрутите его. Будьте осторож-
ны, не прикладывайте слишком большой мо-
мент, во избежание деформирования штока. 

 

4.4.  РАЗБОРКА РАЗГРУЗОЧНОГО 
ЗОЛОТНИКА (ПИЛОТА) 
Для клапана серии 41405. 

Клапаны с номинальным диаметром DN50, 80 
и 100 (2”, 3” и 4”) (рис.17). 
Приложите достаточное усилие к разгрузочно-
му золотнику (20), для сжатия пружин пилота 
(12).  Освободив разгрузочный золотник и пру-
жины пилота, можно снять стопорное кольцо 
(19). 

Клапаны с номинальным диаметром DN150-
400 (6”-16”) (рис.17). 

Для обеспечения безопасности, при проведе-
нии этой операции, используйте винты диа-
метром и длиной, указанные в таблице на 
рис.2. Ввинтите винты через отверстия в раз-
грузочный золотник (20). Затягивайте их до тех 
пор, пока не появится возможность снять сто-
порное кольцо (19). Равномерно ослабьте вин-
ты.  Выньте разгрузочный золотник и пружину 
(12). 

 

5. ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВА-
НИЕ И РЕМОНТ 

5.1. САЛЬНИК  
Герметичность сальника достигается за счет 
сжатия колец сальника (6). Сжатие должно 
обеспечиваться за счет равномерной затяжки 
гаек сальника (3) на фланец сальника (4). Для 
поддержания герметичности требуется перио-
дическая подтяжка гаек сальника. 

Убедитесь, что сальник не перетянут, посколь-
ку это может повлиять на плавную работу кла-
пана. Если после максимальной затяжки саль-
ника протечка не устранена, необходимо за-
менить кольца сальника.   

Промежуточная втулка (5) устанавливается 
только в тех случаях, когда крышка имеет бо-
ковое соединение. 

5.1.1. Кольца сальника из  материала: 
Кевлар/PTFE, Углерод/PTFE и PTFE. 

Кольца сальника из материала: Кевлар/PTFE, 
Углерод/PTFE и PTFE имеют разрезы, что поз-
воляет производить из замену без разъедине-
ния штока клапана от штока привода. 
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A. Отвинтите и снимите гайки фланца сальни-
ка (3). 

B. Поднимите фланец сальника (4) и сальни-
ковую втулку (23) вверх вдоль штока клапа-
на. 

C. С помощью съемного приспособления, из-
влеките кольца сальника (6) и промежуточ-
ную втулку (5), соблюдая осторожность, что-
бы не повредить уплотнительную поверх-
ность сальниковой камеры или штока клапа-
на. 

D. Установите кольца сальника. Разрез каждо-
го кольца должен быть смещен на 120º от-
носительно разреза предыдущего. Протолк-
ните кольца сальника по одному в сальнико-
вую камеру согласно следующей таблице. 

 
E. Установите сальниковую втулку (23) и фла-

нец сальника (4) на место. 

F. Установите и затяните гайки сальника (3). 

G. Вновь введите клапан в действие  и про-
верьте герметичность. 

5.1.2. Кольца сальника из  графита 

Для выполнения этой операции необходимо 
извлечь шток клапана. См. главу "Снятие при-
вода”. 

A. Ослабьте и снимите гайки фланца сальника 
(3). 

B. Снимите фланец сальника (4) и сальнико-
вую втулку (23) со штока клапана. 

C. С помощью съемного приспособления, из-
влеките кольца сальника (6), соблюдая 
осторожность, чтобы не повредить уплотни-
тельную поверхность сальниковой камеры 
или штока клапана   

D. Установите новый комплект колец сальника 
(6) в следующем порядке: сначала предо-
хранительное кольцо (плетеное кольцо из 
материала Углерод/Графит), затем разрез-
ные графитовые кольца (гладкие кольца) и, 
в конце, другое плетеное предохранитель-
ное кольцо. Протолкните кольца сальника по 
одному в сальниковую камеру. 

 
E. Установить сальниковую втулку (23) и фла-

нец сальника (4) на место. 

F. Установите и слегка затяните гайки фланца 
сальника (3). 

G. Соедините шток клапана (см. раздел "По-
вторная сборка привода»). 

H. Откройте и закройте несколько раз клапан, 
а затем затяните сальник. 

I.  Вновь введите клапан в действие  и про-
верьте герметичность. 

 
5.1.3 Монтаж внутреннего узла Live-Loading 

Этот узел состоит из втулки набивки сальника, тол-
кателя и тарельчатых пружин (см. рис. внизу). Пру-
жины установлены внутри втулки набивки сальника 
и направлены навстречу друг другу. Сборка стяги-
вается лентой, которая должна быть удалена перед 
установкой в сальниковую камеру. 

 
Примечание: стандартный монтаж  применя-
ют для давления ANSI300. Монтаж 2Х для ANSI 
600 

Затягивайте гайки фланца сальника поочередно c 
моментом, указанным в таблице. 

DN Диаметр 
штока 

PN  
МПа 

Тmax 
H∙m 

Количество 
колец 

сальниковой 
набивки 

Количеств
о шпилек 
сальника 

50 1/2 300 
600 5 6 2 

80, 
100 5/8 300 

600 7 7 2 

150 3/4 300 
600 12 6 2 

200-
400 1 300 

600 19 6 2 

 

8.6.3.4 Монтаж внешней узла Live-Loading 

Пружины установлены внутри фланца набивки 
сальника и направлены навстречу друг другу.  
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Рис. 4а 

 
Рис. 4б 

 
Рис. 4в 

               
Рис. 4г 

 

DN 
Диаме

тр 
штока 

PN  
МПа 

Тmax 
H∙m 

Количест
во 

шпилек 
сальника 

Схема 
монтажа 
тарельча

тых 
пружин 

50 1/2 

300, 
600 0,5 2 Рис. 4а 

900 0,7 2 Рис. 4а 
1500 1,1 2 Рис. 4б 
2500 0,9 4 Рис. 4в 

80, 
10
0 

5/8 

300, 
600 0,7 2 Рис. 4а 

900 1,1 2 Рис. 4б 
1500 1,7 2 Рис. 4б 
2500 1,25 4 Рис. 4в 

15
0 3/4 

300, 
600 1,2 2 Рис. 4б 

900 1,8 2 Рис. 4б 
1500 1,4 4 Рис. 4б 

20
0-
40
0 

1 

300/
600 1,9 2 Рис. 4б 

900 2,9 2 Рис. 4в 
1500 2,3 4 Рис. 4в 
2500 3,3 4 Рис. 4г 

 

5.2. РЕМОНТ ДЕТАЛЕЙ 
Перед повторной сборкой детали должны быть 
тщательно осмотрены.  Любые поцарапанные, 
изношенные или поврежденные детали долж-
ны быть заменены.  

5.2.1. Направляющие поверхности 

Направляющие поверхности клетки и плунже-
ра, направляющая втулка и направляющие по-
верхности штока клапана и разгрузочного зо-
лотника (пилота) должны проверяться осо-
бенно тщательно. В случае незначительного 
повреждения можно использовать мягкий аб-
разивный материал для устранения дефектов. 
В противном случае деталь должна быть за-
менена как можно скорее (см. раздел, “Запас-
ные части”). 

 

 
5.2.2. Уплотнительные поверхности (рис. 6). 

 
 
Если поверхность разгрузочного золотника  
(пилота) (20) повреждена, то разгрузочный зо-
лотник (пилот) необходимо заменить (см. раз-
дел “Запасные части”). 

Уплотнительные  поверхности седла (13), 
плунжера и разгрузочный золотник (пилот) (20) 
не должны иметь зазубрин, следов износа и 
царапин. 

Если разгрузочный золотник (пилот) в плунже-
ре (15) и/или уплотнительные поверхности 
плунжера или седла имеют следы незначи-
тельного повреждения, они могут быть обрабо-
таны на токарном станке. 

Однако, для клапанов DN 50, 80 и 100 (2", 3" и 
4") может быть снято не более 0,25 мм метал-
ла, для клапанов DN 150 - 400 (6" - 16") – 0, 4 
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мм. Убедитесь, что опорный угол соответству-
ет значению, указанному на рис. 6. 

Если какая-либо из вышеуказанных уплотни-
тельных поверхностей имеет небольшой де-
фект, может быть выполнена притирка. Это 
производится следующим образом: 

 Нанесите тонкий слой высококачественной 
притирочной пасты на уплотнительную по-
верхность. 

 Вставить седло (13) в корпус, отметив угол. 

 Для клапанов серии 41305, 41505, 41605 и 
41905 установите клетку (16) на седло. 

 Для клапана серии 41375, установите пакет 
(48) на седло и клетку (16) на пакет. 

 Для клапана серии  41405 соберите плун-
жер, клетку и шток (15)-(16)-(1). 

 Для клапанов серии 41305, 41505, 41605 и 
41375 соберите плунжер (15) и шток (1). 

 Установите крышку (7) и направляющую 
втулку (22). 

 Установите соответствующий инструмент на 
шток клапана (1), чтобы повернуть его. 

 Выполните притирку, слегка поворачивая 
плунжер или разгрузочный золотник (пилот) 
в одну и  другую сторону. После нескольких 
поворотов поднимите плунжер, поверните 
его на 90° и продолжите притирку. 

 Притирку можно повторить, однако этот 
процесс должен быть ограничен настолько, 
насколько это возможно, чтобы седло оста-
валось достаточно узким для обеспечения 
герметичности.   

 Разберите детали, очистите их и вновь 
установите на место, обеспечив соблюдение 
первоначального угла. 

5.2.3. Уплотнительные поверхности про-
кладок 

Уплотнительные поверхности прокладок не 
должны иметь зазубрин, царапин и коррозии, в 
противном случае прокладки должны быть за-
менены. 

5.2.4. Кольца и прокладки 
Спиральнонавитиные прокладки (10), (14) и 
(36) должны всегда заменяться после разбор-
ки. Кольца (35), (40) или (45) могут использо-
ваться вновь, если они не имеют царапин, эро-
зии или коррозии. 

5.2.5. Плунжер, шток клапана 

При замене плунжера, шток необходимо также 
заменить, чтобы гарантировать правильность 
штифтовки всего узла. Если был заменен 
только шток  клапана, плунжер можно исполь-
зовать вновь. 

6. ПОВТОРНАЯ СБОРКА КЛАПАНА 

6.1. ШТИФТОВКА ШТОКА КЛАПАНА 
Узел плунжера (15) и штока (1) состоит из што-
ка, ввинченного в плунжер и закрепленного 
штифтом. 

Если плунжер (15) [или разгрузочный золотник 
(пилот) (20) для клапана  серии 41405] требует 
замены, рекомендуется использовать новый 
шток. Отверстие под штифт в старом штоке 
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может привести к неудовлетворительному ка-
честву сборки, и серьезно повлиять на проч-
ность вновь собранного узла.  

Сборка выполняется в следующем порядке: 

6.1.1. Контрольная метка на штоке 

Нанести метку на шток  клапана на расстоянии 
"X" (рис. 7 и 8), которое равно длине отверстия 
в плунжере. 

Примечание: Для штоков с буртиком, име-
ющим две лыски, такая маркировка не тре-
буется. 

6.1.2. Ввинчивание штока клапана 

Для выполнения этой операции необходимо 
удерживать направляющую плунжера с помо-
щью соответствующего приспособления, кото-
рое не позволяет плунжеру поворачиваться. 

Установите две гайки на конец нового штока и 
законтрите одну на другую. Надежно ввинтите 
шток клапана в плунжер, следя за тем, чтобы 
контрольная метка на штоке совпала с кромкой 
направляющей плунжера. 

Если шток имеет лыски, ввинтите его в плун-
жер. Затяните плунжер моментом “T”, исполь-
зуя ключ размером “Е” (см. рис. 7).  

6.1.3. Сверление отверстия под штифт 

Примечание:  Для выполнения этой операции 
рекомендуется зафиксировать узел 
шток/плунжер  за  хвостовик плунжера во из-
бежание повреждения направляющих поверх-
ностей. Следует тщательно следить за 
тем, чтобы ось отверстия под штифт сов-
местилась с осью плунжера 

Если используется новый плунжер, про-
сверлите отверстие диаметром "С" на расстоя-
нии "D" от конца плунжера.  Диаметр "С" выби-
рается из таблицы в  зависимости от типа ис-
пользуемого штифта (в метрической или дюй-
мовой системе единиц). 

Если отверстие в плунжере уже просверлено, 
используйте его как направляющую для свер-
ления штока клапана. 

6.1.4. Штифтовка 

Постукивая молотком, установите штифт в от-
верстие. После завершения операции убеди-
тесь, что штифт утоплен на одинаковую вели-
чину с обеих сторон. 

С помощью шарового инструмента и молотка 
зачеканьте  кромку отверстия под штифт в 
плунжере.  

Поместите собранный узел на токарный станок 
в патрон с мягкими губками, чтобы проверить 
отсутствие биения. При необходимости вырав-

нивание штока может производиться с помо-
щью деревянного молотка с мягким покрыти-
ем. 

6.2. УСТАНОВКА КОЛЬЦА ИЛИ 
МАНЖЕТЫ 

6.2.1.   Клапан серии 41305 (рис.9, 18 и 19) 

Эти клапаны имеют манжеты - подпружинен-
ные упорные уплотнительные кольца, с обли-
цовкой PTFE, которые растягиваются за счет 
пружины.  

Для установки манжеты, необходимо выпол-
нить следующие действия: 

 Наденьте манжету на коническую верхнюю 
поверхность плунжера (см. рис. 9). 

Внимание: расположение манжеты (31) от-
носительно плунжера (см. рис. 9). 
Среда  открывает: открытая сторона ман-
жеты вверху. 
Среда  закрывает: открытая сторона ман-
жеты внизу. 

 Протолкните манжету в канавку (не перекру-
чивая ее) как показано на рис. 9, до тех пор 
пока она не войдет в канавку. Эту процедуру 
можно упростить за счет нагрева манжеты. 
Температура нагрева манжеты не должна пре-
вышать 150ºС.  

 

6.2.2.   Клапан серии 41405 и 41505 (рис.17,  и 18) 

Эти клапаны оборудованы металлическими 
кольцами. Внутреннее кольцо имеет прямой 
разрез, а наружное - ступенчатый разрез. 

Чтобы вставить кольца в канавку клетки, необ-
ходимо слегка раскрыть кольца рукой и сколь-
зящим движением надеть их одно за другим на 
плунжер, стараясь не повредить детали. 

Примечание: Разрезы наружного и внутрен-
него колец должны быть смещены на 180º 
относительно друг друга. 
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6.2.3. Клапан серии 41605 (рис.19) 

Эти клапаны оборудованы внутренним эла-
стомерным кольцом и кольцом PTFE. 

Вставьте  эластомерное уплотнительное коль-
цо (41) в канавку. 

Опустите кольцо PTFE  (40) в кипящую воду с 
температурой от 100°С до 160°С на несколько 
минут, чтобы облегчить установку, а затем 
скользящим движением вдоль плунжера уста-
новите ее в канавку. 

Для облегчения установки кольца можно ис-
пользовать устройство для сжатия колец типа 
Serflex, чтобы сжать кольцо в канавке в тече-
ние нескольких минут. 

6.2.4. Клапан серии 41905 (рис.19) 

Эти клапаны оборудованы кольцами. Внутрен-
нее металлическое кольцо имеет прямой раз-
рез, а наружное кольцо выполнено из графита. 

Новое графитовое уплотнительное кольцо (45) 
поставляется в форме цельного кольца с 
надрезом. Перед установкой кольцо должно 
быть разрезано.  

Внимание: Графитовые уплотнительные 
кольца являются хрупкими, поэтому сле-
дующие операции должны выполняться 
крайне осторожно. 

С помощью лезвия сделайте два V-образных  
надреза на двух противоположных сторонах 
кольца. Удерживая кольцо с какой-либо сторо-
ны от надреза между большим и указательным 
пальцем, согните его таким образом, чтобы 
оно сломалось. 

С помощью очень тонкого напильника зачи-
стить каждый конец кольца, чтобы внешний 
диаметр кольца соответствовал внутреннему 
диаметру клетки (16). 

Для правильной подгонки длины кольца, 
вставьте новое графитовое кольцо в клетку 
таким образом, чтобы оно было прижато к 
внутренней стенке отверстия клетки с мини-
мальным зазором между двумя концами коль-
ца. 

Чтобы вставить внутреннее кольцо, а затем 
графитовое кольцо в канавку клетки, слегка 
раскройте кольца рукой и наденьте их одно за 
другим на плунжер, стараясь не повредить де-
тали. 

Примечание: Разрезы колец должны быть 
смещены на 180º  относительно друг друга. 

6.3. УСТАНОВКА ПЛУНЖЕРА И 
КЛЕТКИ КЛАПАНА СЕРИИ 41405 
(РИС.17) 

6.3.1. Установка плунжера и разгрузочного 
золотника (пилота) 

В зависимости от исполнения, установите 
плоские пружинные шайбы или цилиндриче-
ские пружины, а затем узел плунжер/шток. 

С помощью того же инструмента, который ис-
пользовался для разборки (см. раздел “Раз-
борка”), необходимо сжать пружины таким об-
разом, чтобы стопорное кольцо можно было 
вставить в канавку плунжера. 

6.3.2. Установка клетки 

Установите клетку на плунжер через верхний 
конец штока. При этом необходимо тщательно 
следить за правильностью положения кольца. 

6.4. СБОРКА ВНУТРЕННИХ ДЕТА-
ЛЕЙ КОРПУСА (РИС. 17, 18 И 19) 
Выполните следующее: 

 Убедившись, что поверхности являются 
абсолютно чистыми, вставьте в корпус 
прокладку седла (14), отцентрировав ее 
как можно более точно. 

 Установите седло или диффузор седла 
(13). 

 Установите:  

 клетку (16) клетку для клапанов серии  
41305, 41605 и 41905, 

 узел клетка/плунжер/шток для клапана 
серии 41405, 

 пакет в сборе (убедитесь, что поверх-
ность с наименьшими отверстиями  
контактирует с седлом), и клетку (16) 
для клапана серии 41375. 

Внимание: для двухступенчатого затвора 
выполните следующие действия: 
 вставьте внутреннюю клетку (16) вверх 

дном, 
 установите наружную клетку (75) на внут-

реннюю клетку, соединив их между собой 
штифтами (76). 

 Для любых клапанов, кроме  клапанов се-
рии 41405, установите узел плун-
жер/шток/кольцо в клетку, проследив за 
тем, чтобы он вышел из кольца или из 
подпружиненного уплотнительного кольца 

 Для клапанов менее DN150 (6") вставьте 
прокладку корпуса/клетки в корпус клапа-
на, отцентрировав ее как можно более 
точно. 

 Для клапанов  равным или большим 
DN150  (6") вставьте либо прокладку клет-
ки (36), либо коническую пружину (17), в 
зависимости от типа клапана, установите 
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прокладку корпуса (10) в корпус клапана, 
отцентрировав ее как можно более точно. 

Внимание: установка конической пружины 
шайбы: 
 для клапанов DN150-400 (6"-16") вогнутой 

стороной вверх, 
 для клапанов DN500 (20"), 600(24"), 750 

(30") вогнутой стороной вниз, таким об-
разом чтобы были видны резьбовые от-
верстия.  

6.5. УСТАНОВКА КРЫШКИ 
Убедитесь, что кольца сальника (6), промежу-
точная втулка (5) и направляющая втулка (22) 
были вынуты из крышки. 

Установите крышку (7) на клапан таким обра-
зом, чтобы шпильки фланца сальника (2) были 
перпендикулярны к направлению потока сре-
ды в клапане. 

Осторожно перемещайте крышку вниз до тех 
пор, пока она не войдет в шпильки корпуса 
(21) и примет правильное положение. 

Смажьте резьбу шпилек корпуса (21) и опор-
ные поверхности гаек шпилек корпуса (8). 

Завинтите гайки шпилек корпуса  от руки. Рав-
номерно затяните гайки таким образом, чтобы 
внутренние детали сели на свои места. По-
верхность крышки должна быть параллельна 
верхней поверхности корпуса. 

Установите направляющую втулку (22) на 
шток клапана и позвольте ей опуститься на 
дно сальниковой камеры. 

6.6. ЗАТЯЖКА ГАЕК ШПИЛЕК КОР-
ПУСА 

6.6.1. Выравнивание внутренних деталей 

Для обеспечения правильного выравнивания 
седла и плунжера, необходимо приложить  
усилие к штоку клапана при затяжке крышки, 
что обеспечит правильное относительное по-
ложение обеих деталей. 

Это усилие может быть обеспечено пневмо-
приводом в следующем порядке; 

Установить привод на крышку клапана (7) с 
помощью шлицевой гайки (33) или крепежных 
болтов и соедините шток клапана со штоком 
привода. См. раздел по установке приводов. 

Внимание: при проведении этой операции, 
убедитесь, что плунжер не проворачивает-
ся в седле. Если ход плунжера очень мал и 
большая часть штока клапана находится 
внутри плунжера, может потребоваться 
снять шлицевую гайку и поднять привод 
для того, чтобы плунжер не касался седла.  

 
Произведите выравнивание внутренних дета-
лей в следующем порядке: 

Для пневмоприводов, работающих на вы-
движение штока при подаче давления, подать 
в привод воздух с максимальным давлением, 
указанным на серийной табличке, а в случае 
приводов, выдвигающих шток под действием 
пружины, не подавать воздух на привод, чтобы 
можно было получить оптимальное относи-
тельное положение плунжера и седла. 

Равномерно затяните гайки (8) с моментом за-
тяжки приведенным в таблице на рис.10, и в 
последовательности приведенной в таблице 
на рис. 11. 
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6.7. УСТАНОВКА САЛЬНИКА 
Установка  сальника производится в соответ-
ствии с разделом 5.1.1 или 5.1.2 настоящей 
инструкции. 

 

7. ПРИВОД 

Внимание: при выполнении операций по 
установке приводов необходимо предвари-
тельно выполнить следующие: 
 установить плунжер (15) на седло (13) (в 

любом случае, не проворачивайте 
плунжер в седле, во избежание повре-
ждения уплотнительных поверхностей). 

 присоединить к приводу временную ли-
нию подачи воздуха. 

7.1. УСТАНОВКА ПРИВОДА ТИПА 88 
№6 (РИС.15) 
A. Затяните две контргайки (1) на штоке клапа-

на. 

B. Установите привод и одновременно за-
винтите шлицевую гайку (33), а затем ниж-
нюю пластину (2). Как только это станет 
возможно, вставьте шток клапана в шток 
привода. Шток должен быть вставлен доста-
точно глубоко, чтобы при отсутствии воздуха 
в приводе плунжер не касался седла. 

C. Затяните шлицевую гайку. 

D.Вывинчивайте шток клапана до тех пор, пока 
плунжер не соприкоснется с седлом. Не 
проворачивайте плунжер в седле, т. к. это 
может повредить уплотнительные поверхно-
сти. 

E.Подайте воздух в привод до тех пор, пока 
шток не поднимется как минимум на 10 мм. 

F.Открутите шток клапана на число оборотов 
N1, указанное на рис. 13. ВНИМАНИЕ: для 
клапанов серии 41405 открутите шток на 
число оборотов N2, чтобы обеспечить гер-
метичность разгрузочного золотника (пило-
та). 

G. Завинтите две гайки (1) до конца и проверь-
те правильность работы. 

H.С помощью указателя (7) настройте шкалу 
хода (9) на закрытое положение клапана. 

7.2. УСТАНОВКА ПРИВОДА ТИПА 87 
№6 (РИС.15) 
A. Затяните две контргайки (1) на штоке клапа-

на. 

B. Установите привод и одновременно за-
винтите шлицевую гайку (33), а затем ниж-
нюю пластину (2). Как только это станет 
возможно, вставьте шток клапана в шток 
привода. Шток должен быть вставлен доста-
точно глубоко, чтобы при отсутствии воздуха 
в приводе плунжер не касался седла. 

C. Затяните шлицевую гайку. 

D.  Подать в привод воздух давлением, равным 
диапазону пружины. 

E. С помощью указателя (7) настройте шкалу 
хода (9) на открытое положение клапана. 

F. Подать в привод воздух давлением доста-
точным для совершения штоком номиналь-
ного хода клапана.  

Внимание: для клапана серии 40405 умень-
шите величину хода на размер А, приве-
денный на рис. 14. 

G. Вывинчивайте шток клапана до тех пор, пока 
плунжер не соприкоснется с седлом. Не 
проворачивайте плунжер в седле, т. к. это 
может повредить уплотнительные поверхно-
сти. 
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H. Завинтите две гайки (1) до конца и проверь-
те правильность работы. 

7.3. УСТАНОВКА ПРИВОДА ТИПА 87 
№10, 16 И 23 (РИС.15) 
A. Затяните контргайку (1) на штоке клапана. 

B. Завинтите верхнюю пластину на шток кла-
пана. 

C. Установите привод и одновременно завин-
тите шлицевую гайку (33). Затем установите 
нижнюю пластину, закручивая ее до сопри-
косновения с контргайкой (1).  

D. Затяните шлицевую гайку. 

E. Подайте в привод воздух давлением, рав-
ным диапазону пружины. 

F. Установить верхнюю пластину на расстоя-
ние "X", которое указано на рис. 12. 

G. С помощью указателя (7) настройте шкалу 
хода (9) на открытое положение клапана. 

H. Подайте в привод воздух давлением доста-
точным для совершения штоком номиналь-
ного хода клапана.  

Внимание: для клапана серии 40405 умень-
шите величину хода на размер А, приве-
денный на рис. 14. 

I. Правильно расположив плунжер в седле, 
откручивайте нижнюю  пластину до тех пор, 
пока она не соприкоснется с верхней пла-
стиной. Затяните болты (5), гайки (1) и (32) и 
проверьте правильность работы. 

 

7.4. УСТАНОВКА ПРИВОДА ТИПА 88 
№10, 16 И 23 (РИС.15) 
A. Затяните контргайку (1) на штоке клапана. 

B. Затяните верхнюю пластину  на штоке при-
вода. 

C.  Установите привод на клапан и одновре-
менно завинтите шлицевую гайку (33). Затем 

установите нижнюю пластину, закручивая до 
соприкосновения с контргайкой (1). 

D. Затяните шлицевую гайку (33). 

E. Установите верхнюю пластину в соответ-
ствии с размером “X”, указанном на рис. 12. 

F. Правильно расположив плунжер в седле, 
откручивайте нижнюю пластину, пока она не 
соприкоснется с верхней пластиной (4).   

G. Подайте в привод воздух, пока  шток не 
поднимется как минимум на 15 мм. 

H. Открутите нижнюю пластину (4) на количе-
ство оборотов N1, указанное на рис 13, за-
тем вручную законтрите гайкой (1).  

ВНИМАНИЕ: для клапанов серии 41405 от-
крутите шток на число оборотов N2, чтобы 
обеспечить герметичность разгрузочного зо-
лотника (пилота). 

I. Уменьшите давление воздуха в приводе та-
ким образом, чтобы две пластины соприкос-
нулись друг с другом и законтрите их контр-
гайками (1) и (32). 

J. Сбросьте давление из привода. С помощью 
указателя (7) настройте шкалу хода (9) на 
закрытое положение клапана и проверьте 
правильность работы.  

 

7.5. УСТАНОВКА ПРИВОДА ТИПА 37 
(РИС.16) 
A. Установите шток клапана (1) вниз, пока 

опорные поверхности плунжера не прижмут-
ся к седлу. 

B. Установите привод на крышку клапана с по-
мощью шлицевой гайки (33) или крепежных 
болтов. Подайте на мембрану давление, до-
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статочное для того, чтобы шток привода вы-
двинулся на  номинальный ход для клапанов 
серии 41305, 41505, 41605 и 41905, или на 
величину, равную ходу минус расстояние А, 
указанное на Рис.12 для клапанов серии 
41405. 

C. Соедините два зажима штока (51) и указа-
тель хода (58). Число витков резьбы внутри 
зажима должно быть приблизительно рав-
ным для каждого штока. Затяните болт(ы) 
(52). 

D. Проверьте, что ход штока привода соответ-
ствует номинальному ходу клапана и закры-
тое положение достигается при максималь-
ном диапазоне пружины, указанном на се-
рийной табличке. 

E. Сбросьте воздух из привода. С помощью 
указателя хода (58) настройте шкалу хода 
(56). Указатель хода (58) должен показывать  
открытое положение клапана при отсутствии 
давления воздуха. 

7.6. УСТАНОВКА ПРИВОДА ТИПА 38 
(РИС.16) 
 
A.  Подсоедините к приводу временную линию 

подачи воздуха. Подайте на мембрану дав-
ление, достаточное для того, чтобы шток 
привода полностью втянулся. Установите 

B.  привод на крышку клапана с помощью шли-
цевой гайки (33) или крепежных болтов. 

C.  Полностью сбросьте давление воздуха из 
привода. Увеличить давление воздуха, что-
бы шток привода втянулся на расстояние, 
указанное на рис.13. Внимание: для клапа-
на серии 41405, шток должен втянуться на 
расстояние а1, указанное на рис.14.   

D. Соедините два зажима штока (51) и указа-
тель хода (58). Число витков резьбы внутри 
зажима штока должно быть приблизительно 
равно для каждого штока. Затяните болт(ы) 
(52). 

E. Проверьте, что ход штока привода соответ-
ствует фактическому ходу клапана и закры-
тое положение достигается при максималь-
ном диапазоне пружины, указанном на се-
рийной табличке. 

F.  Сбросьте воздух из привода. С помощью 
указателя хода (58) настройте шкалу хода 
(56). Указатель хода (58) должен показывать 
закрытое положение клапана при отсутствии 
давления воздуха. 

7.7. ДРУГИЕ ТИПЫ ПНЕВМАТИЧЕ-
СКИХ ПРИВОДОВ 
Для других типов приводов, с которыми соеди-
няется клапан, см. следующие разделы: 
 п. 7.5 для нормально открытых приводов. 
 п. 7.6 для нормально закрытых приводов. 

8. ВИДЫ И ПЕРИОДИЧНОСТЬ 
КОНТРОЛЯ И ТЕХНИЧЕСКОГО 
ОБСЛУЖИВАНИЯ 

8.1. ПРОВЕРКА ГЕРМЕТИЧНОСТИ 
САЛЬНИКА 
Периодичность: один раз в месяц 

Объём работ:  В случае если рабочая среда 
имеет жидкое состояние – метод проверки ви-
зуальный, пропуск среды через сальниковое 
уплотнение не допускается. В случае если ра-
бочая среда имеет газообразное состояние – 
метод проверки пузырьковый, способ реализа-
ции метода – обмыливание по ГОСТ 24054. 
Пропуск воздуха не допускается. 

Если присутствует пропуск среды через саль-
никовое уплотнение необходимо подтянуть 
крепеж сальника. 

Если подтяжка крепежа сальника не устранила 
пропуск среды необходимо заменить комплект  
колец сальника согласно настоящей инструк-
ции. После  замены сальника необходимо про-
вести  работы по испытанию на плотность.  

8.2. ПРОВЕРКА ГЕРМЕТИЧНОСТИ 
ПРОКЛАДКИ МЕЖДУ КОРПУСОМ И 
КРЫШКОЙ 
Периодичность: один раз в 5 лет 

Объём работ:  В случае если рабочая среда 
имеет жидкое состояние – метод проверки ви-
зуальный, пропуск среды через сальниковое 
уплотнение не допускается. В случае если ра-
бочая среда имеет газообразное состояние – 
метод проверки пузырьковый, способ реализа-
ции метода – обмыливание по ГОСТ 24054. 
Пропуск воздуха не допускается. 

Если присутствует пропуск среды между кор-
пусом и крышкой необходимо проверить мо-
менты затяжки крепежа и при необходимости 
подтянуть согласно настоящей инструкции.  

Если подтяжка крепежа не устранила пропуск 
среды необходимо заменить прокладку со-
гласно настоящей инструкции. После  замены 
прокладки необходимо провести работы по 
испытанию на плотность. 

8.3. ПРОВЕРКА СОСТОЯНИЯ ВНУТ-
РЕННИХ ДЕТАЛЕЙ: ПЛУНЖЕР, СЕД-
ЛО, КЛЕТКА. 
Периодичность: один раз в 5 лет.  Возможно 
выявление на ранней стадии с помощью диа-
гностики. 

Объём работ:  Демонтаж изделия из системы. 
Разборка арматуры согласно настоящей ин-
струкции.  Визуальный осмотр на предмет от-
сутствия механических повреждений. Если 
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присутствуют механические повреждения, то 
необходимо провести замену на оригинальные 
детали. Сборка осуществляется согласно 
настоящей инструкции.  

После  замены деталей необходимо провести 
работы по испытанию на плотность и  герме-
тичность затвора. Если герметичность  затвора 
не удовлетворяет заявленным параметрам, 
необходимо произвести притирку узла плун-
жер-седло согласно настоящей инструкции.  

8.4. ПРОВЕРКА СОЕДИНЕНИЯ 
ШТОК\ПЛУНЖЕР НА ИЗНОС 
Периодичность: по факту обнаружения и про-
ведения диагностики клапана 1 раз в 4 года. 
Визуальный контроль в процессе эксплуатации 
за отсутствием рывков при движении штока.  

Объём работ:  Для устранения неисправности 
произвести демонтаж изделия из системы, 
разборку арматуры согласно настоящей ин-
струкции. Провести проверку соединения што-
ка с плунжером. Произвести при необходимо-
сти замену деталей согласно настоящей ин-
струкции. После  сборки арматуры необходимо 
провести работы по испытанию на плотность и 
герметичность затвора. 

8.5. ИСПЫТАНИЯ 

8.5.1. Испытания на прочность и плотность 

Испытания на прочность и плотность прово-
дятся в соответствии с требованиями ГОСТ 
356-80, при этом затвор необходимо устано-
вить в среднее положение. 

8.5.2. Испытания герметичности затвора 

Испытания герметичности затвора произво-
дятся при закрытом затворе подачей испыта-
тельного давления согласно направлению по-
тока указанному на клапане. Если клапан име-
ет двунаправленное направление потока про-
верка герметичности  затвора выполняется в 
обоих направлениях. Требование к испыта-
тельной среде, время выдержки, определяют-
ся по  ANSI / FCI-70-2 или по ГОСТ Р 54808-
2011.  

При проведении испытаний на герметичность 
затвора вид и давление испытательной среды 
должны соответствовать указанным в паспорте 
на изделие.   

9. НАЗНАЧЕННЫЕ ПОКАЗАТЕЛИ 

 Назначенный срок службы – 25 лет. 

 Назначенный ресурс – 220000 часов. 

 Назначенный срок хранения – не менее 2 
лет, при условии соблюдения требований к 

условиям хранения в соответствии с насто-
ящей инструкцией. 

10. ПЕРЕЧЕНЬ КРИТИЧЕСКИХ 
ОТКАЗОВ 

 Потеря герметичности по отношению к 
внешней среде, связанная с разрушением 
корпуса, нарушением его целостности. 

11. КРИТЕРИИ ПРЕДЕЛЬНЫХ 
СОСТОЯНИЙ 

 Достижение назначенных показателей; 

 Нарушение геометрической формы и разме-
ров деталей, препятствующее нормальному 
функционированию; 

 Необратимое разрушение деталей, вызван-
ное коррозией, эрозией и старением мате-
риалов. 

12. УКАЗАНИЯ ПО ВЫВОДУ ИЗ 
ЭКСПЛУАТАЦИИ И УТИЛИЗАЦИИ 

По истечении назначенного срока службы (ре-
сурса) клапан выводится из эксплуатации. По-
сле вывода из эксплуатации клапан передает-
ся в организацию по утилизации. До передачи 
клапана в организацию по утилизации его 
необходимо изолировать.  

13. ТРЕБОВАНИЯ К КОНСЕРВА-
ЦИИ, УПАКОВКЕ, ХРАНЕНИЮ И 
ТРАНСПОРТИРОВАНИЮ  

Перед упаковкой клапана производится кон-
сервация неокрашенных наружных поверхно-
стей деталей из углеродистой стали по ВЗ-1 
ГОСТ 9.014. Вариант временной противокор-
розионной защиты клапанов из коррозионно-
стойкой стали - ВЗ-0 по ГОСТ 9.014. Срок дей-
ствия консервации – 24 месяца. 

Во время транспортирования и хранения па-
трубки клапанов закрыть заглушками, предо-
храняющими полости корпусов от загрязнения, 
попадания влаги и защищающими кромки кор-
пуса от повреждений. 

Ящики для упаковки, хранения и транспорти-
ровки клапанов должны соответствовать тре-
бованиям ГОСТ 2991. Допускается упаковка 
клапанов в картонную тару по технологии 
предприятия-изготовителя.  

Условия транспортирования и хранения клапа-
нов 9 (ОЖ1) по ГОСТ 15150, при этом верхний 
предел температуры воздуха не должен быть 
выше +50°С; нижний предел для клапанов из 
коррозионно-стойкой стали должен быть не 
ниже -50°С, для клапанов из углеродистой ста-
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ли не ниже -40°С. Хранение оборудования 
осуществлять в таре предприятия - изготови-
теля в местах защищенных от воздействия ат-
мосферных осадков.  

Транспортирование клапанов может произво-
диться любым видом транспорта в соответ-
ствии с правилами перевозки грузов, действу-
ющими на транспорте данного вида. 
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14. ПЕРЕЧЕНЬ БЫСТРОИЗНА-
ШИВАЮЩИХСЯ РТИ 

 
Поз. Наименование 

6 Кольцо сальника (комплект) 
31 Манжета 
35 Металлическое уплотнит. кольцо 
40 Уплотнительное кольцо PTFE 
41 Эластомерное уплотнит. кольцо 
45 Графитовое уплотнит. кольцо 
46 Металлическое кольцо 

Замену РТИ производить только оригинальны-
ми запчастями. Геометрические размеры и ма-
териалы РТИ зависят от типоразмера клапана 
и параметров эксплуатации. 

15. СХЕМА СТРОПОВКИ  

Строповка клапана совместно с приво-
дом осуществляется в соответствии с рис.20. 
При строповке необходимо следить за тем, 
чтобы стропы были одинаково натянуты и не 
повредили трубки и принадлежности привода.  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 Рис.20 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

Рис.20 
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16. МАТЕРИАЛЫ ОСНОВНЫХ ДЕТАЛЕЙ  

 
Стандартное исполнение из углеродистой стали 
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Стандартное исполнение из нержавеющей стали 
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17. ГАБАРИТНЫЕ РАЗМЕРЫ И МАССА  

 
 

  
 

Габаритные размеры (мм)  
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 Масса (кг) корпуса клапана в сборе 
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18. ТИПЫ ЗАТВОРОВ 

 
 

Модели 41335 - 41535 - 41635 - 41935 
Одноступенчатый антишумовой затвор 

Одноступенчатый  антикавитационный затвор 

Модели 41355 - 41555 - 41655 - 41955 
Двухступенчатый антишумовой затвор 

Модель 41045 
Одноступенчатый антишумовой  

затвор с внутренним диффузором 
DN 150-600 

Модели 41395 - 41595 - 41695 - 41995 
Двухступенчатый антишумовой затвор 

Двухступенчатый антикавитационный затвор 

Модели 41365 - 41375 
Антикавитационный затвор высокого 

давления VRT® 

Модель 41405 
Конструкция с разгрузочным золотником 


