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Предисловие 
Цели и принципы стандартизации в Российской Федерации установлены 

Федеральным законом от 27 декабря 2002 г. № 184-ФЗ «О техническом регули-

ровании», а правила применения национальных стандартов Российской Феде-

рации – ГОСТ Р 1.0–2004 «Стандартизация в Российской Федерации. Основные 

положения» 

Настоящий стандарт разработан на основе стандарта ОАО «АК «Транс-

нефть» ОТТ 23.060.30-КТН-246-08 «Задвижки шиберные для магистральных 

нефтепроводов и нефтеперекачивающих станций ОАО «АК «Транснефть». 

Общие технические требования» с учетом требований международного стан-

дарта  ИСО 14313:2007 «Нефтяная и газовая промышленность. Трубопровод-

ные транспортные системы – Трубопроводная арматура» (ISO 14313:2007 «Pe-

troleum and natural gaz industries – Pipeline transportation systems – Pipeline 

valves»)  

Сведения о стандарте 

1  РАЗРАБОТАН: 

- Закрытым акционерным обществом «Научно-производственная фирма 

«Центральное конструкторское бюро арматуростроения» (ЗАО «НПФ «ЦКБА»)   

- Обществом с ограниченной ответственностью «Научно-

исследовательский институт транспорта нефти и нефтепродуктов» (ООО «НИИ 

ТНН») 

2 ВНЕСЕН: 

- Техническим комитетом ТК 259 «Трубопроводная арматура и сильфо-

ны» 

- Техническим комитетом ТК 23 «Техника и технологии добычи и пере-

работки нефти и газа» 
 

3   УТВЕРЖДЕН И ВВЕДЕН В ДЕЙСТВИЕ   Приказом Федерального  

агентства по техническому регулированию и метрологии  от                №                      
 

4   РАЗРАБОТАН ВПЕРВЫЕ 
Информация об изменениях к настоящему стандарту публикуется в ежегодно изда-

ваемом информационном указателе «Национальные стандарты», а текст изменений и по-

правок – в ежемесячно издаваемых информационных указателях «Национальные стандар-

ты». В случае пересмотра (замены) или отмены настоящего стандарта соответствующее 

уведомление будет опубликовано в ежемесячно издаваемом информационном указателе 

«Национальные стандарты». Соответствующая информация, уведомление и тексты раз-

мещаются также в информационной системе общего пользования – на официальном сайте 

Федерального агентства по техническому регулированию и метрологии в сети Интернет 

                                                                    © Стандартинформ, 2010    
 Настоящий стандарт не может быть полностью или частично воспроизведен, ти-

ражирован и распространен в качестве официального издания без разрешения Феде-

рального агентства по техническому регулированию и метрологии 
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НАЦИОНАЛЬНЫЙ СТАНДАРТ РОССИЙСКОЙ 

ФЕДЕРАЦИИ 

Арматура трубопроводная  

ЗАДВИЖКИ ШИБЕРНЫЕ ДЛЯ  

МАГИСТРАЛЬНЫХ НЕФТЕПРОВОДОВ 

Общие технические условия 
Pipeline valves. Knife gate valves. General specifications 

                                                                                                Дата введения  _________  

1 Область применения 

Настоящий стандарт распространяется на задвижки шиберные (далее – за-

движки) номинальных диаметров DN от 200 до 1200 на номинальное давление 

PN от 1,6 до 12,5 МПа (от 16 до 125 кгс/см
2
), предназначенные для эксплуата-

ции на магистральных нефтепроводах, нефтепродуктопроводах и перекачи-

вающих станциях.  

Стандарт может быть использован для подтверждения соответствия. 

2 Нормативные ссылки 

В настоящем стандарте использованы ссылки на следующие нормативные 

документы: 

ГОСТ Р 15.201−2000 Система разработки и постановки продукции на про-

изводство. Продукция производственно-технического назначения. Порядок 

разработки и постановки продукции на производство 

ГОСТ Р 51105−97 Топлива для двигателей внутреннего сгорания. Неэти-

лированный бензин 

ГОСТ Р 51330.5−99 (МЭК 60079-4-75) Электрооборудование взрывоза-

щищенное. Часть 4. Метод определения температуры самовоспламенения 

ГОСТ Р 51330.9−99 (МЭК 60079-10-95) Электрооборудование взрывоза-

щищенное. Часть 10. Классификация взрывоопасных зон 

ГОСТ Р 51330.11−99 (МЭК 60079-12-78) Электрооборудование взрывоза-
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щищенное. Часть 12. Классификация смесей газов и паров с воздухом по безо-

пасным экспериментальным максимальным зазорам и минимальным воспламе-

няющим токам 

ГОСТ Р 51866−2002 Топлива моторные. Бензин неэтилированный. Техни-

ческие условия 

ГОСТ Р 52368−2005 Топливо дизельное ЕВРО. Технические условия 

ГОСТ Р 52720−2007 Арматура трубопроводная. Термины и определения 

ГОСТ Р 52760−2007 Арматура трубопроводная. Требования к маркировке 

и отличительной окраске 

ГОСТ Р 52857.1−2007 Сосуды и аппараты. Нормы и методы расчета на 

прочность. Общие требования 

ГОСТ Р 52857.2−2007 Сосуды и аппараты. Нормы и методы расчета на 

прочность. Расчет цилиндрических и конических обечаек, выпуклых и плоских 

днищ и крышек 

ГОСТ Р 52857.3−2007 Сосуды и аппараты. Нормы и методы расчета на 

прочность. Укрепление отверстий в обечайках и днищах при внутреннем и 

внешнем давлениях. Расчет на прочность обечаек и днищ при внешних стати-

ческих нагрузках на штуцер 

ГОСТ Р 52857.4−2007 Сосуды и аппараты. Нормы и методы расчета на 

прочность. Расчет на прочность и герметичность фланцевых соединений 

ГОСТ Р 52857.5−2007 Сосуды и аппараты. Нормы и методы расчета на 

прочность. Расчѐт обечаек и днищ от воздействия опорных нагрузок 

ГОСТ Р 52857.6−2007 Сосуды и аппараты. Нормы и методы расчета на 

прочность. Расчет на прочность при малоцикловых нагрузках 

ГОСТ Р 53228−2008 Весы неавтоматического действия. Часть I. Метроло-

гические и технические требования. Испытания 

ГОСТ Р 53402−2009 Арматура трубопроводная. Методы контроля и испы-

таний 

ГОСТ Р 53672−2009 Арматура  трубопроводная. Общие требования безо-

пасности 
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ГОСТ 2.610-2006 Единая система конструкторской документации. Прави-

ла выполнения эксплуатационных документов 

ГОСТ 9.014−78 Единая система защиты от коррозии и старения. Времен-

ная противокоррозионная защита изделий. Общие требования 

ГОСТ 12.1.004−91 Система стандартов безопасности труда. Пожарная 

безопасность. Общие требования 

ГОСТ   12.1.005−88   Система  стандартов   безопасности  труда.   Общие   

санитарно-гигиенические требования к воздуху рабочей зоны 

ГОСТ 12.1.007−76 Система стандартов безопасности труда. Вредные ве-

щества. Классификация и общие требования безопасности 

ГОСТ 12.1.010−76 Система стандартов безопасности труда. Взрывобезо-

пасность. Общие требования  

ГОСТ   12.3.009−76  Система стандартов  безопасности труда.  Работы  

погрузочно-разгрузочные. Общие требования безопасности 

ГОСТ 15.309−98 Система разработки и постановки продукции на произ-

водство. Испытания и приемка выпускаемой продукции. Основные положения 

ГОСТ 27.002−89 Надежность в технике. Основные понятия. Термины и 

определения 

ГОСТ 112−78 Термометры метеорологические стеклянные. Технические 

условия 

ГОСТ 166−89 (ИСО 3599−76) Штангенциркули. Технические условия 

ГОСТ 263−75 (CT СЭВ 1198-78) Резина. Метод определения твердости по 

Шору А 

ГОСТ 305−82 Топливо дизельное. Технические условия 

ГОСТ 411–77  Резина и клей. Методы определения прочности связи с ме-

таллом при отслаивании 

ГОСТ 427−75 Линейки измерительные металлические. Технические условия 

ГОСТ 1770−74 Посуда мерная лабораторная стеклянная. Цилиндры, мен-

зурки, колбы, пробирки. Общие технические условия 

ГОСТ 1778−70 Сталь. Металлографические методы определения неметал-
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лических включений  

ГОСТ 2405−88 Манометры, вакуумметры, мановакуумметры, напоромеры, 

тягомеры и тягонапоромеры. Общие технические условия 

ГОСТ 5639−82 Стали и сплавы. Методы выявления и определения вели-

чины зерна 

ГОСТ 5762−2002 Арматура трубопроводная промышленная. Задвижки на 

номинальное давление не более PN 250. Общие технические условия 

ГОСТ 6359−75 Барографы метеорологические анероидные. Технические 

условия 

ГОСТ 6507−90 Микрометры. Технические условия 

ГОСТ 6996−66 (СТ СЭВ 3521−82 – СТ СЭВ 3524−82, СТ СЭВ 6732−89,  

ИСО 4136, ИСО 5173, ИСО 5177) Соединения сварные. Методы определения 

механических свойств 

ГОСТ 8479−70 Поковки из конструкционной углеродистой и легиро-

ванной сталей. Общие технические условия 

ГОСТ 9012−59 (ИСО 410−82, ИСО 6506−81) Металлы. Метод измерения 

твердости по Бринеллю 

ГОСТ 9013−59 (ИСО 6508−86) Металлы. Метод измерения твердости по 

Роквеллу 

ГОСТ 9454−78 (СТ СЭВ 472−77, СТ СЭВ 473−771) Металлы. Метод ис-

пытания на ударный изгиб при пониженных, комнатной и повышенных тем-

пературах 

ГОСТ 9544−2005 Арматура трубопроводная запорная. Классы и нормы 

герметичности затворов 

ГОСТ 10227−86 Топлива для реактивных двигателей. Технические условия 

ГОСТ 10692–80 Трубы стальные, чугунные и соединительные части к ним. 

Приемка, маркировка, упаковка, транспортирование и хранение 

ГОСТ 10877−76 Масло консервационное К-17. Технические условия  

ГОСТ 12815−80 Фланцы арматуры, соединительных частей и трубопрово-

дов на Ру от 0,1 до 20,0 МПа (от 1 до 200 кгс/см
2
). Типы. Присоединительные 
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размеры и размеры уплотнительных поверхностей 

ГОСТ 12816−80 Фланцы арматуры, соединительных частей и трубопроводов 

на Ру от 0,1 до 20,0 МПа (от 1 до 200 кгс/см
2
). Общие технические требования 

ГОСТ 12819−80 Фланцы литые стальные на Ру от 1,6 до 20,0 МПа           

(от 16 до 200 кгс/см
2
). Конструкция и размеры 

ГОСТ 12820−80 Фланцы стальные плоские приварные на Ру от 0,1 до     

2,5 МПа (от 1 до 25 кгс/см
2
). Конструкция и размеры 

ГОСТ 12821−80 Фланцы стальные приварные встык на Ру от 0,1 до       

20,0 МПа (от 1 до 200 кгс/см
2
). Конструкция и размеры 

ГОСТ 12971−67 Таблички прямоугольные для машин и приборов. Разме-

ры 

ГОСТ 13837−79 Динамометры общего назначения. Технические условия 

ГОСТ 14192−96 Маркировка грузов 

ГОСТ 15150−69 Машины, приборы и другие технические изделия. Испол-

нения для различных климатических районов. Категории, условия эксплуата-

ции, хранения и транспортирования в части воздействия климатических факто-

ров внешней среды 

ГОСТ 16037−80 Соединения сварные стальных трубопроводов. Основные 

типы, конструктивные элементы и размеры 

ГОСТ 16504−81 Система государственных испытаний продукции. Испы-

тания и контроль качества продукции. Основные термины и определения 

ГОСТ 18322−78 Система технического обслуживания и ремонта техники. 

Термины и определения 

ГОСТ 21752−76 Система «человек-машина». Маховики управления и 

штурвалы. Общие эргономические требования 

ГОСТ 22727−88 Прокат листовой. Методы ультразвукового контроля 

ГОСТ 23304−78 Болты, шпильки, гайки и шайбы для фланцевых соедине-

ний атомных энергетических установок. Технические требования. Приемка. 

Методы испытаний. Маркировка, упаковка, транспортирование и хранение  

ГОСТ 24054−80 Изделия машиностроения и приборостроения. Методы 
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испытаний на герметичность. Общие требования 

ГОСТ 24297−87 Входной контроль продукции. Основные положения 

ГОСТ 24642−81 Основные нормы взаимозаменяемости. Допуски формы и 

расположения поверхностей. Основные термины и определения 

ГОСТ 30546.1−98 Общие требования к машинам, приборам и другим тех-

ническим изделиям и методы расчета их сложных конструкций в части сейсмо-

стойкости 

П р и м е ч а н и е – При пользовании настоящим стандартом целесообразно проверить 

действие ссылочных стандартов и классификаторов в информационной системе общего 

пользования – на официальном сайте Федерального агентства по техническому регулирова-

нию и метрологии в сети Интернет или по ежегодно издаваемому информационному указа-

телю «Национальные стандарты», который опубликован по состоянию на 1 января текущего 

года, и по соответствующим ежемесячно издаваемым информационным указателям, опубли-

кованным в текущем году. Если ссылочный стандарт заменен (изменен), то при пользовании 

настоящим стандартом следует руководствоваться замененным (измененным) стандартом. 

Если ссылочный стандарт отменен без замены, то положение, в котором дана ссылка на него, 

применяется в части, не затрагивающей эту ссылку. 

3 Термины, определения, сокращения и обозначения 

3.1 Термины и определения 

В настоящем стандарте применены термины по ГОСТ Р 52720,           

ГОСТ 27.002, ГОСТ 16504, ГОСТ 18322, ГОСТ 24054, ГОСТ 24642, а также 

следующие термины с соответствующими определениями: 

3.1.1 безотказность: Свойство задвижки непрерывно сохранять работо-

способное состояние в течение некоторого времени или наработки. 

3.1.2 вероятность безотказной работы: Вероятность того, что в пределах 

заданной наработки отказ задвижки не возникает. 

3.1.3 вероятность безотказной работы по отношению к критическим 

отказам: Вероятность того, что в пределах заданной наработки критический  

отказ задвижки не возникнет. 

П р и м е ч а н и е – Вероятность безотказной работы по отношению к критическим отказам в 

пределах назначенных показателей должна быть близка к единице.     

3.1.4 долговечность: Свойство задвижки сохранять работоспособное 

состояние до наступления предельного состояния при установленной системе 
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технического обслуживания и ремонта. 

3.1.5 задвижка: Тип арматуры, у которой запирающий или регулирую-

щий элемент перемещается перпендикулярно оси потока рабочей среды. 

3.1.6 задвижка литая: Задвижка, корпусные детали которой изготовле-

ны методом литья. 

3.1.7 задвижка литосварная: Задвижка, корпусные детали которой из-

готовлены методом литья и соединенные сваркой. 

3.1.8 задвижка литоштампосварная: Задвижка, корпусные детали кото-

рой изготовлены методом литья и штамповки (ковки или вальцовки обечаек из 

листового проката) и соединенные сваркой.  

3.1.9 задвижка параллельная: Задвижка, у которой уплотнительные по-

верхности элементов затвора взаимно параллельны. 

3.1.10 задвижка полнопроходная: Задвижка, в которой площадь про-

ходного сечения затвора равна площади номинального проходного сечения 

присоединительных патрубков или фланцев задвижки. 

3.1.11 задвижка шиберная: Параллельная задвижка, у которой запи-

рающий элемент выполнен в форме шибера. 

3.1.12 задвижка штампосварная: Задвижка, корпусные детали которой 

изготовлены методом штамповки, ковки или вальцовки обечаек из листового 

проката и соединенные сваркой. 

3.1.13 затвор: Совокупность подвижных (шибер) и неподвижных (седло) 

элементов задвижки, образующих проходное сечение и соединение, препятст-

вующее протеканию рабочей среды.  

3.1.14 испытательный стенд (установка): Комплекс технологических 

систем, оборудования, измерительных средств, оснастки, средств механизации и 

автоматизации, а также коллективных средств защиты, обеспечивающих безо-

пасное проведение технологического процесса испытаний изделий. 

3.1.15 коэффициент оперативной готовности: Вероятность того, что 

задвижка окажется в работоспособном состоянии в произвольный момент 

времени, кроме планируемых периодов, в течение которых применение за-
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движки по назначению не предусматривается, и, начиная с этого момента, бу-

дет работать безотказно в течение заданного интервала времени. 

3.1.16 коэффициент сопротивления ζ: Отношение потерянного давления к 

скоростному (динамическому) давлению в условленном принятом проходном 

сечении.  

3.1.17 критерий отказа: Признак или совокупность признаков наруше-

ния работоспособного состояния задвижки, установленные в нормативной и 

(или) конструкторской (проектной) документации. 

3.1.18 критический отказ: Отказ задвижки, возможными последствиями 

которого является причинение вреда жизни или здоровью граждан, имуществу 

физических или юридических лиц, государственному или муниципальному 

имуществу, окружающей среде, жизни или здоровью животных и растений,  

тяжесть последствий которого признана недопустимой и требует принятия спе-

циальных мер по снижению его вероятности  и/или возможного ущерба, свя-

занного с его возникновением.  

3.1.19 критическое предельное состояние: Состояние задвижки, при ко-

тором ее дальнейшая эксплуатация недопустима из-за возможности наступле-

ния критического отказа.  

3.1.20 назначенный ресурс: Суммарная наработка, при достижении 

которой эксплуатация задвижки должна быть прекращена независимо от ее 

технического состояния. 

3.1.21 назначенный срок службы: Календарная продолжительность экс-

плуатации, при достижении которой эксплуатация задвижки должна быть пре-

кращена независимо от ее технического состояния. 

3.1.22 наработка до отказа: Наработка задвижки от начала эксплуатации 

до возникновения первого отказа. 

3.1.23 номинальное давление PN: Наибольшее избыточное рабочее дав-

ление при температуре рабочей среды 20 °С, при котором обеспечивается за-

данный срок службы (ресурс) корпусных деталей арматуры, имеющих опре-

деленные размеры, обоснованные расчетом на прочность при выбранных ма-
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териалах и характеристиках прочности их при температуре 20 °С. 

3.1.24 номинальный диаметр DN: Параметр, применяемый для трубо-

проводных систем в качестве характеристики присоединяемых частей армату-

ры. 

3.1.25 основные детали: Детали задвижки, разрушение которых может 

привести к разгерметизации задвижки  по отношению к окружающей среде. 

3.1.26 отказ: Событие, заключающееся в нарушении работоспособного 

состояния задвижки. 

3.1.27   переходное кольцо: Деталь трубопровода длиной не менее 250 мм, 

имеющая обработанные механическим способом торцы, и предназначенная для 

соединения труб, деталей трубопроводов и запорной арматуры с различной тол-

щиной стенки.  

П р и м е ч а н и е – Переходное кольцо изготавливается, как правило, в заводских условиях из труб 

класса прочности, соответствующего классу прочности соединяемых труб. 

3.1.28  полный срок службы: Календарная продолжительность эксплуа-

тации изделия или ее возобновления после капитального ремонта до наступле-

ния предельного состояния 

3.1.29 полный ресурс: Суммарная наработка изделия в течение срока 

службы 

3.1.30 предельное состояние: Состояние задвижки, при котором ее даль-

нейшая эксплуатация недопустима или нецелесообразна, либо восстановление 

ее работоспособного состояния невозможно либо нецелесообразно. 

3.1.31 пробное давление Рпр: Избыточное давление, при котором долж-

но проводиться испытание задвижки на прочность. 

3.1.32 ремонтопригодность: Свойство задвижки, заключающееся в при-

способленности к поддержанию и восстановлению работоспособного состоя-

ния путем технического обслуживания и ремонта. 

3.1.33 сейсмостойкость: Способность задвижки сохранять прочность, 

герметичность относительно внешней среды и затвора и работоспособность 

во время и после сейсмических воздействий. 
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3.1.34 сохраняемость: Свойство задвижки сохранять в заданных пре-

делах значения параметров, характеризующих способность задвижки выпол-

нять требуемые функции, в течение и после хранения и (или) транспортировки. 

3.1.35 строительная длина L: Линейный размер задвижки между на-

ружными торцевыми плоскостями ее присоединительных частей к трубопро-

воду (фланцев, патрубков под приварку, приварных переходных колец). 

3.1.36 указатель утечки: Устройство, позволяющее определять наличие 

утечек затвора и производить их замер. 

3.1.37 цикл: Перемещение запирающего элемента (шибера) из одного 

крайнего положения («открыто» или «закрыто») в противоположное и обратно.    

3.2 Сокращения и обозначения 

В настоящем стандарте применены следующие сокращения и обозначе-

ния: 

ЗИП − запасные части, инструмент и приспособления; 

ЗЭл − запирающий элемент; 

КД − конструкторская документация; 

НД − нормативная документация; 

ОТК − отдел технического контроля; 

ПМ − программа и методика испытаний; 

ПС − паспорт; 

РЭ − руководство по эксплуатации; 

ТЗ − техническое задание; 

ТУ − технические условия; 

ЭД − эксплуатационные документы; 

DN − диаметр номинальный; 

РN − давление номинальное; 

Рпр − давление пробное; 

Рр − давление рабочее; 

ΔР           максимальный перепад давления на затворе  при открытии; 

ζ −  коэффициент сопротивления. 
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3.3  Обозначение задвижек при заказе  

3.3.1 Схема условного обозначения задвижек (при заказе):  

ЗШ-ХХХХ-ХХ- ΔР ХХ-ХХ-ХХ-СХ-ХХ  

                                                         Вид климатического исполнения по ГОСТ 15150 

                                                         Вид исполнения по сейсмостойкости, балл  

                                                         по шкале MSK-64 

                                                         Тип управления (ЭП, РУ) 

                                                         Тип присоединения к трубопроводу (Св, Ф, ОФ, К) 

                                                         Максимальный перепад давления на затворе                          

                                                         при открытии ΔР, МПа 

                                                         Номинальное давление PN, МПа 

                                                         Номинальный диаметр DN 

                                                         Тип запорной арматуры (задвижка шиберная) 

Тип управления: 

- ЭП – электропривод; 

- РУ – ручное управление (в том числе – редуктор). 

Тип присоединения к трубопроводу: 

- Св – на сварке (корпус с концами под приварку или с приваренными пе-

реходными кольцами): 

- Ф – фланцевое; 

- ОФ – фланцевое с ответными фланцами под приварку к трубопроводу; 

- К – комбинированное (фланцевое со стороны одного патрубка и на свар-

ке с другого). 

3.3.2 Пример условного обозначения задвижки шиберной DN 1000,         

PN 8,0 МПа, ΔР 5,0 МПа, присоединение к трубопроводу – на сварке, тип 

управления – электропривод, в сейсмостойком исполнении – С9, климатическо-

го исполнения У1 при заказе:  

ЗШ-1000-8,0-ΔР 5,0-Св-ЭП-С9-У1.    

4 Технические требования 

4.1 Общие требования 

4.1.1 Задвижки должны соответствовать требованиям настоящего стандар-
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та, ГОСТ 5762, КД, ТУ и требованиям заказчика. 

4.1.2 Основные параметры и размеры – в соответствии с таблицей 1. 

Т а б л и ц а 1 – Основные параметры, характеристики и размеры 

Параметры и размеры Значения или НД, определяющая параметр 

Номинальное давление PN, МПа (кгс/см
2
)  

1,6 (16); 2,5 (25); 4 (40); 6,3 (63); 8 

(80); 10 (100); 12,5 (125)  

Номинальный диаметр DN  
200; 250; 300; 350; 400; 500; 600; 700; 800; 

1000; 1050; 1200   

Рабочее давление Рр По  ТУ 

Максимальный перепад давлений на за-

движке при открытии ΔР 
По ТУ 

Пробное давление Рпр
  1,5 PN  

Рабочие среды  По приложению А 

Температура рабочей среды  От плюс 80 °С до минус 15 °С 

Коэффициент сопротивления ζ Не более 0,1 

Строительная длина L
 

В соответствии с таблицами 7, 8, 9 

Привод  
Ручной; 

Электропривод. 

Сейсмостойкость (по шкале MSK-64) До 6 включительно, 9, 10   

Климатическое исполнение по ГОСТ 15150 У1, ХЛ1  

Место установки Подземная,  надземная 

Направление подачи рабочей среды Двухстороннее 

Установочное положение По  9.1 

Присоединительные размеры и размеры 

уплотнительных поверхностей фланцев  
По ГОСТ 12815 

Конструкция и  

размеры фланцев
1)

 

литые По ГОСТ 12819 

плоские приварные По ГОСТ 12820 

приварные встык По ГОСТ 12821 

Концы патрубков под приварку к трубо-

проводу (если иное не предусмотрено КД) 

По ГОСТ 12821, ГОСТ 16037 или таб-

лице 13  

Масса По КД, ТУ, ЭД 
 

1) 
По согласованию с заказчиком допускается применять фланцы по другой НД. Нестандартные соединения − в 

соответствии с КД.
 

 

4.1.3 Задвижки для подземной установки эксплуатируются без сооружения 

колодцев (засыпкой в траншеи)  или в колодцах.  

4.1.4 Задвижки для надземной установки эксплуатируются на открытом 

воздухе без защитных сооружений от атмосферных воздействий или в помеще-

ниях. 

4.1.5 Материал деталей и сварные швы, работающие под давлением, 

должны быть прочными и плотными. 

4.1.6 Прочность основных деталей задвижек должна быть подтверждена 

расчетом и испытаниями при пробном давлении Рпр. 



                                                                     ГОСТ Р (проект, 

первая редакция) 

  

 

13 

4.1.7 Задвижки должны быть герметичны относительно внешней среды. 

4.1.8 Установочное положение задвижки должно быть указано в КД и ЭД. 

4.1.9 Требования к разработке и постановке на производство изделий – по 

ГОСТ Р 15.201.  

4.1.10 Опросный лист для заказа задвижек приведен в приложении Б.  

4.2 Требования стойкости к внешним воздействиям 

4.2.1 Сейсмостойкость.  

Задвижки должны сохранять работоспособность, прочность, герметичность 

по отношению к внешней среде и в затворе во время и после сейсмического воз-

действия до значения (в баллах),  указанного при заказе. 

Сейсмостойкость должна подтверждаться расчетами, а по требованию за-

казчика дополнительно подтверждаться испытаниями. Расчеты должны выпол-

няться в соответствии с требованиями норм расчета на прочность (например. 

ГОСТ Р 52857.1 – ГОСТ Р 52857.6). В расчетах используют общеинженерные 

или специальные верифицированные (и/или аттестованные) методики расчета 

и/или компьютерные программы расчета. 

Расчетам и (или) испытаниям на сейсмостойкость должно предшествовать 

определение собственных частот колебаний задвижки. 

Низшая собственная частота колебаний должна рассчитываться по верифи-

цированным методикам по схеме жесткого крепления задвижек за патрубки. 

Низшая собственная частота колебаний задвижек должна быть не ниже 18 Гц. 

Расчеты и испытания на сейсмостойкость должны выполняться на сочета-

ние сейсмических и эксплуатационных нагрузок. 

В расчетах необходимо учитывать одновременное воздействие сейсмиче-

ских ускорений в вертикальном и горизонтальном направлениях, нагрузки, пе-

редаваемые от трубопровода (4.2.2), а также расчетное давление и усилие по 

шпинделю. 

При проведении испытаний учитывается одновременное воздействие 

сейсмических ускорений в вертикальном и горизонтальном направлениях, а 

также расчетное давление и усилие по шпинделю. 
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При выполнении расчетов значения ответных максимальных амплитуд ус-

корений в горизонтальном направлении принимаются по спектрам ответа в 

соответствии с ГОСТ 30546.1 (рисунок 2) по кривой с 2 % относительным 

демпфированием. 

При проведении испытаний значения максимальных амплитуд ускорений 

в горизонтальном направлении на места крепления задвижек принимаются по 

спектрам воздействий в соответствии с ГОСТ 30546.1 (рисунок 1). Значения ус-

корений в вертикальном направлении составляют 0,7 от соответствующих зна-

чений ускорения в горизонтальном направлении.  

При проведении испытаний и расчѐтов значения ускорений для 10 баллов 

удваивается по сравнению с ускорениями для 9 баллов.  

Расчетные сейсмические нагрузки на элементы конструкции задвижки 

должны определяться умножением эквивалентного расчетного максимального 

ускорения на инерционные характеристики задвижки. 

4.2.2 Нагрузки от трубопроводов 

Задвижки должны быть рассчитаны на воздействие дополнительных уси-

лий и моментов, передаваемых на патрубки от присоединяемых трубопроводов и 

вызывающих дополнительные напряжения в патрубках: 

Устойчивость задвижки к воздействию дополнительных усилий и момен-

тов, передаваемых на патрубки от присоединяемых трубопроводов, вызывающих 

дополнительные напряжения в патрубках должна подтверждаться расчетом а по 

требованию заказчика дополнительно могут проводиться испытания. 

4.2.3 Ветровая нагрузка 

Нормативное значение ветрового давления не менее 0,48 кПа. 

Скорость ветра (верхнее значение) составляет 50 м/с. 

При скоростях ветра, вызывающих колебание задвижки с частотой, рав-

ной частоте собственных колебаний, необходимо производить поверочный рас-

чет на резонанс. 

Расчетные усилия и перемещения при резонансе должны определяться как 

геометрическая сумма резонансных усилий и перемещений, а также усилий и 
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перемещений от других видов нагрузок и воздействий, включая расчетную вет-

ровую нагрузку. 

4.2.4 Климатические воздействия 

4.2.4.1 Климатические исполнения, категории размещения и значения 

температуры окружающего воздуха при хранении, транспортировании, мон-

таже и эксплуатации задвижек приведены в таблице 2. 

  Т а б л и ц а  2  
Климатическое ис-

полнение 

Категория размещения Температура воздуха, °С 

верхнее значение нижнее значение 

У 1 плюс 40 минус 40 

ХЛ   1 плюс 40 минус 60 

 

Задвижки категории размещения 1 предназначены для эксплуатации на от-

крытом воздухе (воздействие совокупности климатических факторов, харак-

терных для данного макроклиматического района). 

4.2.4.2  При транспортировании, хранении, монтаже и эксплуатации за-

движки должны выдерживать колебания температур окружающего воздуха. 

Величина изменения температуры окружающего воздуха за 8 ч – до 40 °С. 

4.2.4.3 Плотность потока ультрафиолетовой части спектра (длина волн 

280-400 нм) – 68 Вт/м
2
. 

4.2.4.4 Относительная влажность окружающего воздуха при транспорти-

ровании, хранении, монтаже и эксплуатации задвижек может достигать 100 %. 

4.2.4.5 Верхнее значение атмосферного давления составляет 106,7 кПа 

(800 мм рт. ст.), нижнее рабочее значение атмосферного давления составляет 

84,0 кПа (630 мм рт. ст.). 

4.2.4.6 Допускается следующее содержание в атмосфере на открытом воз-

духе коррозионно-активных агентов: 

- сернистый газ от 20 до 250 мг/(м
2 
× сут) (от 0,025 до 0,31 мг/м

3
); 

- хлориды от 0,3 до 30 мг/(м
2
 × сут). 

4.2.5  Электроприводы задвижек должны быть предназначены для приме-

нения во взрывоопасных зонах класса 1 по ГОСТ Р 51330.9 в которых возмож-

но образование взрывоопасных смесей категории IIА по ГОСТ Р 51330.11 
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температурного класса Т3 по ГОСТ Р 51330.5, а также рекомендуется учесть 

[1]. 

4.3 Показатели надежности и показатели безопасности 

4.3.1 Задвижки относятся к классу ремонтируемых, восстанавливаемых 

изделий с регламентированной дисциплиной восстановления. 

4.3.2 Для задвижек, отказы которых не могут быть критическими, должны 

быть установлены показатели надежности.  

Для задвижек, отказы которых могут быть критическими должны быть ус-

тановлены показатели надежности  и показатели безопасности (в дополнение к 

показателям надежности или взамен их). 

4.3.3 Номенклатура показателей надежности задвижек, отказы которых не 

могут быть критическими, включает: 

- показатели долговечности: 

    а) полный срок службы (в годах); 

    б) полный ресурс (в циклах и часах). 

П р и м е ч а н и е – Дополнительно, по требованию заказчика, допускается устанавли-

вать следующие показатели долговечности: 

1) срок службы до капитального (среднего и т.п.) ремонта (в годах); 

2) ресурс до капитального (среднего и т.п.) ремонта (в циклах и часах); 

- показатель безотказности – наработка на отказ (в циклах и часах);  

- показатель ремонтопригодности (по требованию заказчика) – время вос-

становления работоспособного состояния (в часах); 

- показатель сохраняемости – срок хранения (в годах) для задвижек, под-

верженных длительному хранению. 

4.3.4 Для задвижек, отказы которых могут быть критическими, устанавли-

вают показатели долговечности, ремонтопригодности и сохраняемости в соот-

ветствии с 4.3.3 и/или показатели безопасности: 

- назначенные показатели: 

     а) назначенный срок службы (в годах); 

     б) назначенный ресурс (в циклах и часах); 

в) назначенный срок службы выемных частей (в годах);  
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г) назначенный ресурс выемных частей (в циклах и часах);  

- вероятность безотказной работы по отношению к критическим отказам в 

течение назначенного срока службы (ресурса); 

- коэффициент оперативной готовности в течение назначенного срока 

службы (ресурса).  

При достижении одного из назначенных показателей эксплуатацию за-

движки прекращают и проводят экспертизу ее технического состояния. По ре-

зультатам экспертизы определяют остаточный ресурс и принимают решение о 

возможности продления назначенных показателей,  необходимости ремонта (в 

том числе замены выемных частей) или списания.  

 4.3.5 Если в конструкции задвижки имеется узел, определяющий кон-

кретный вид отказа или предельного состояния, то дополнительно к показате-

лям надежности и на задвижку в целом допускается нормировать показатели 

надежности конкретного узла. 

4.3.6 Номенклатура и количественные значения показателей надежности и 

показателей безопасности  должны быть приведены в ТУ, ПС и РЭ. 

Нормативные значения показателей надежности и показателей безопасно-

сти в зависимости от условий и параметров эксплуатации приведены в прило-

жении И.  

4.3.7 Показатели надежности и показатели безопасности изделий обеспе-

чивают на этапе проектирования: 

- правильным выбором материалов основных деталей, отвечающих требо-

ваниям условий эксплуатации (параметрам и характеристикам рабочей и окру-

жающей среды, внешним воздействиям) и уплотнительных элементов, обеспе-

чивающих герметичность затвора и относительно внешней среды; 

 - использованием узлов и деталей, апробированных в условиях эксплуата-

ции или прошедших отработку в составе макетов и опытных или головных образ-

цов; 

- расчетом на прочность основных элементов конструкции с обеспечением 

запасов прочности и с учетом сейсмических нагрузок и нагрузок от трубо-
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провода, а также расчетом на трещиностойкость. 

4.3.8 Полный ресурс и назначенный ресурс в циклах, а также показатели 

ремонтопригодности подтверждают при приемочных испытаниях, если в ТУ не 

указано иное. 

4.3.9 Показатели надежности и показатели безопасности в процессе изго-

товления обеспечиваются стабильным технологическим процессом изготовле-

ния и системой контроля, подтверждаются всеми видами испытаний и инфор-

мацией о результатах эксплуатации.  

4.3.10 В ТУ и РЭ  на задвижки приводят: 

- перечень деталей, сборочных единиц, комплектующих элементов, 

имеющих ограниченный срок службы (ресурс) и требующих замены независи-

мо от их технического состояния; 

- перечень возможных отказов (в том числе критических); 

- критерии предельных состояний (в том числе критических) деталей, уз-

лов и комплектующих элементов, предшествующих возникновению отказов 

(или критических отказов). 

 Перечень потенциально возможных отказов и критерии предельных со-

стояний задвижек приведены в приложении В. 

В РЭ должны быть указаны вероятные причины и способ устранения отка-

зов. 

4.3.11 Перечень потенциально возможных отказов и критериев предель-

ных состояний задвижек, признаков, характеризующих наличие дефектов, ве-

дущих к отказам, и параметров, по которым следует оценивать техническое со-

стояние задвижек, приведен в приложении В. 

4.3.12 Задвижки должны быть контролепригодны для непрерывного или 

периодического контроля (оценки) технического состояния в том числе с по-

мощью технических средств диагностирования. 
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4.4 Требования к конструкции 

4.4.1 Конструктивные варианты задвижек приведены в приложении Г. 

4.4.2 В зависимости от PN и DN могут применяться следующие типы со-

единения с трубопроводом: 

- сварное – для задвижек DN ≤ 1200 и PN от 1,6 до 12,5 МПа (от 16 до           

125 кгс/см
2
); 

- фланцевое: 

а) для задвижек DN ≤ 1200 и PN ≤ 1,6 МПа (16 кгс/см
2
); 

б) для задвижек DN ≤ 250 и PN от 1,6 до 12,5 МПа (от 16 до               

125 кгс/см
2
). 

4.4.3 В конструкции задвижки должна быть предусмотрена возможность  

автоматического сброса давления из корпусной полости в патрубок при разни-

це давлений в корпусе и патрубках: 

- не более 0,3 PN – для задвижек PN ≤ 4,0 МПа (40 кгс/см
2
);  

- не более 0,15 PN – для задвижек PN ≥ 6,3 МПа (63 кгс/см
2
). 

4.4.4 Задвижки должны иметь ограничитель хода шпинделя при достиже-

нии шибером крайнего нижнего положения. 

4.4.5 Задвижки должны иметь местный указатель для визуального контро-

ля положения шибера с метками «открыто», «закрыто». 

4.4.6 В задвижках должны быть предусмотрены устройства для контроля 

герметичности затвора и промывки нижней части внутренней полости корпуса 

(дренажный трубопровод), изготовленные из коррозионно-стойких сталей. По-

рядок контроля герметичности затвора и промывки внутренней полости корпу-

са должен быть отражен в РЭ. Дренажный трубопровод должен позволять про-

водить операции по контролю герметичности затвора и промывке нижней части 

внутренней полости корпуса задвижки без остановки нефтепровода. 

4.4.7 Дренажный трубопровод должен быть расположен: 

- для задвижек DN ≤ 250 – снаружи корпуса; 

- для задвижек DN ≥ 300 – внутри корпуса. 

Элементы дренажного трубопровода, находящиеся снаружи корпуса, 
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должны иметь защитный кожух. 

4.4.8 Задвижки DN ≥ 300 должны иметь опорные поверхности для уста-

новки на фундаменте. 

4.4.9 Задвижки должны иметь элементы для строповки, пригодные для 

подъѐма задвижки с приводом.  

4.4.10 Конструкция, места расположения строповых устройств должны  

обеспечивать исключение контакта строповых тросов с поверхностью задвижки 

при осуществлении погрузочно-разгрузочных работ, с целью сохранения анти-

коррозионного покрытия. 

4.4.11 При открытии задвижки шибер должен перемещаться вниз, при 

закрытии задвижки – вверх (проходное отверстие должно быть в верхней части 

шибера). 

4.4.12 Конструкция бугельного узла задвижек под электропривод должна 

предусматривать болт для крепления клеммы заземления. 

4.4.13 Для задвижек с фланцевым присоединением фланцы должны соот-

ветствовать  ГОСТ 12816, ГОСТ 12819, ГОСТ 12820, ГОСТ 12821 и (или) КД. 

4.4.14 Присоединительные размеры, тип и размеры уплотнительных 

поверхностей фланца должны соответствовать исполнению 3 ГОСТ 12815 

(впадина). 

Присоединительные размеры, тип и размеры уплотнительных поверхно-

стей ответных фланцев должны соответствовать исполнению 2 ГОСТ 12815 

(выступ). 

4.4.15 Герметичность сальникового уплотнения задвижек должна быть 

обеспечена при условии, что втулка сальника входит в сальниковую камеру не 

более чем на 30 % своей высоты, при этом заглубление втулки должно быть не 

менее 2 мм. При сборке разрезы на соседних кольцах сальниковой набивки 

смещают на угол (90  5) . 

4.4.16 Размеры маховиков управления должны соответствовать          

ГОСТ 21752. 

4.4.17 Максимальная сила, прилагаемая к маховику или рычагу при работе 
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с предельно допустимым усилием тяги или вращающим моментом, не должна 

превышать 360 Н. В момент «дожатия» при закрытии запирающего элемента 

(«страгивания» при открытии), усилие на маховике или рычаге не должно пре-

вышать 450 Н. 

4.4.18  Вращение маховика ручного дублера электропривода или маховика 

ручного привода по часовой стрелке должно соответствовать закрытию за-

движки, а вращение против часовой стрелки – открытию задвижки. 

4.4.19  Момент настройки муфты ограничения крутящего момента элек-

тропривода задвижки должен превышать крутящий момент, необходимый для 

управления задвижкой не менее, чем в 1,2 раза. 

4.4.20 Задвижки должны быть работоспособны при максимальном перепа-

де давления ΔР при открытии (указанном при заказе и в ТУ) и при перепаде 

давлений равном PN в закрытом положении.  

4.4.21 Перемещение шибера должно осуществляться плавно, без рывков и 

заеданий. 

4.4.22  Время «открытия или закрытия». 

4.4.22.1 Электропривод задвижки должен обеспечивать время открытия 

или закрытия (полный ход в одну сторону), приведенное в таблице 3. 

Т а б л и ц а  3 – Время открытия или закрытия задвижки 

Номинальный диаметр DN Время «открытия или закрытия», с 

От 200 до 300 включ. от 100 до 180  

Св. 300 до 500 включ. от 120 до 240 

Св. 500 до 800 включ. от 180 до 300  

Св. 800 до 1200 включ. от 300 до 420 

 

4.4.22.2 Для задвижек с ручным управлением время открытия или за-

крытия не регламентируется. 

4.4.23 Конструкция задвижек должна обеспечивать свободный проход 

внутритрубных средств очистки, диагностики, герметизации и разделительных 

устройств. В открытом положении узла затвора задвижки внутри проходного се-

чения не должно быть выступающих частей конструкции.  

4.4.24  Диаметры проходного сечения задвижек, D, приведены в таблице 4. 
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Т а б л и ц а  4 –Диаметры проходного сечения задвижек 
PN, МПа 

(кгс/см
2
) 

Диаметр проходного сечения задвижки D Н14, мм  

для номинальных диаметров DN 

 

 
200 250 300 350 400 500 600 700 800 1000 1050 1200 

1,6 (16) 

200 

250 300 335 

385 490 590 685 780 

980 
1020 1180 2,5 (25) 

4 (40) 

975 
6,3(63) 

1015 1165 
8 (80) 

245 295 
330 

10 (100) 

12,5(125) 320 375 470 570 665 760 970 

4.4.25 Тип присоединения задвижки к электроприводу приведен в табли-

це 5. 

Т а б л и ц а  5 – Тип присоединения задвижки к электроприводу 
 

Тип присоединения Диапазон крутящих моментов, Нм  

МЧ или МК Св. 5 до 25 включ. 

АЧ или АК Св. 25 до 100 включ. 

Б Св. 100 до 250 включ. 

В Св. 250 до 1000 включ. 

Г Св. 1000 до 4000 включ. 

Д Св. 4000 до 15000 включ. 

F40 Св. 15000 до 20000 включ. 

F48 Св. 20000 до 50000 включ. 
П р и м е ч а н и е – Типы присоединения к электроприводу приведены в [2]  

4.4.26 Строительные длины задвижек с фланцевым присоединением при-

ведены в таблице 6. 

4.4.27 Строительные длины задвижек с концами под приварку к трубо-

проводу до DN 250 включительно приведены в таблице 7. 

4.4.28 Задвижки с концами под приварку к трубопроводу DN ≥ 300 долж-

ны иметь приваренные переходные кольца. Строительные длины задвижек с 

приваренными переходными кольцами приведены в таблице 8. 

Длина переходных колец должна быть не менее: 

- 250 мм – для задвижек  DN ≤ 500; 

- 400 мм – для задвижек  DN > 500. 

 

 



                                                                     ГОСТ Р (проект, 

первая редакция) 

  

 

23 

Т а б л и ц а  6 – Строительные длины задвижек с фланцевым присоединением 
 

P
N

, 
М

П
а 

(к
гс

/с
м

2 ) 
Строительная длина задвижек с фланцевым присоединением L, мм  

для номинальных диаметров DN 
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Р
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Р
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Р
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Р
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Р
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Р
яд
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1,6 

(16) 
290 480 

330 530 355 800 380 80 405 950 455 1150 510 1200 610 1300 710 1500 1010 1855 1100 1975 1300 2095 

2,5 

(25) 
330 550 

 5         

4  

(40) 
420 550 455 680 

6,3 

(63) 
595 660 675 785 

8  

(80) 
660 785 

10 

(100) 

12,5 

(125) 
735 840 

П р и м е ч а н и е: Ряд 2 – только для задвижек со штампосварным корпусом, ряд 1 – для остальных типов корпусов 

 

Т а б л и ц а  7 – Строительные длины задвижек с концами под приварку к 

трубопроводу 

PN, МПа (кгс/см
2
) 

Строительная длина задвижек со сварным соединением L, мм  
для номинальных диаметров DN 

200 250 

Ряд 1 Ряд 2 Ряд 1 Ряд 2 

1,6 (16) 
420 

480 
455 

530 

2,5 (25) 550 

4 (40) 550 680 

6,3 (63) 560 660 675 785 

8 (80) 
660 785 

10 (100) 
12,5 (125) 735 840 

П р и м е ч а н и е: Ряд 2 – только для задвижек со штампосварным корпусом, ряд 1 – для остальных типов корпусов 

 

Т а б л и ц а  8 – Строительная длина задвижек с концами под приварку к      

трубопроводу с приваренными переходными кольцами 
Строительная длина задвижек со сварным соединением с приваренными  

переходными кольцами, L1 мм для номинальных диаметров DN 

для номинальных диаметров DN 300 350 400 500 600 700 800 1000 1050 1200 

1550 1650 1700 1900 2400 2550 2700 3000 3050 3150 

 

4.4.29 Предельные отклонения строительных длин задвижек с фланцевым 

и сварным присоединением к трубопроводу приведены в таблице 9. 
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Т а б л и ц а  9 – Предельные отклонения строительных длин задвижек 
 

Строительная длина L, мм 

 

 

Предельные отклонения строительных длин, мм 

для задвижек с фланцевым 

присоединением 

для задвижек со сварным 

присоединением 

до 300 включ. ± 2 ± 5 

Св. 300 до 500 включ. ± 3 ± 6 

Св. 500 до 800 включ. ± 4 ± 8 

Св. 800 до 1000 включ. ± 5 ± 10 

Св. 1000 до 1600 включ. ± 6 ± 12 

Св. 1600 до 2550 включ. ± 8 ± 15 

Св. 2550 ± 10 ± 20 

 

4.4.30 Неуказанные в рабочих чертежах допуски, отклонения линейных и 

угловых размеров, отклонения расположения поверхностей, отклонения фор-

мы, параметры и характеристики шероховатости поверхностей, основные раз-

меры метрической резьбы, профиль резьбы, допуски посадок с зазором, сбеги, 

недорезы, проточки и фаски должны соответствовать ГОСТ 5762. 

4.4.31 Отклонения от параллельности и перпендикулярности (относитель-

но оси корпуса) уплотнительных поверхностей присоединительных фланцев 

задвижек должны соответствовать ГОСТ 5762.  

4.4.32 Конструкция задвижки должна обеспечивать свободный доступ к 

элементам, подлежащим регулированию и настройке (привод, сигнализаторы и 

др.) без демонтажа, как самой задвижки, так и отдельных ее деталей, сбороч-

ных единиц и комплектующих изделий. 

4.4.33 Задвижки должны быть ремонтопригодны и обеспечивать в услови-

ях эксплуатации: 

- текущее обслуживание и текущий ремонт  с заменой быстроизнаши-

ваемых и имеющих ограниченный срок службы деталей, сборочных единиц и 

комплектующих изделий;   

- средний ремонт без демонтажа с трубопровода. 

Конструкция задвижки должна позволять производить без демонтажа с 

трубопровода восстановительный ремонт (зачистку, притирку, замену) уплот-

нительных поверхностей седел корпуса в заданном диапазоне ремонтных раз-

меров. 

4.4.34 Замена уплотнения шпинделя в условиях эксплуатации должна 



                                                                     ГОСТ Р (проект, 

первая редакция) 

  

 

25 

быть технологически возможна без демонтажа электропривода. 

4.4.35 Запасные быстроизнашиваемые или имеющие ограниченный срок 

службы детали, сборочные единицы и комплектующие изделия должны быть 

поставлены по требованию заказчика для обеспечения требуемой долговечности 

и безотказности. 

4.5 Нормы герметичности затвора 

4.5.1 Утечка в затворе – класс «А» ГОСТ 9544. По согласованию с заказчи-

ком допускается устанавливать другие нормы герметичности с учетом конкрет-

ных условий эксплуатации.  

4.5.2  В процессе наработки ресурса допускается увеличение утечки до вели-

чины, согласованной с заказчиком, с учетом конкретных условий эксплуатации.  

4.6 Требования к сырью, материалам, покупным изделиям 

4.6.1 Корпусные детали задвижек, работающие под давлением и пере-

ходные кольца должны изготавливаться из низкоуглеродистых или низколе-

гированных сталей, обеспечивающих качественную сварку патрубков (пере-

ходных колец) задвижек с трубопроводом в полевых условиях. 

4.6.2 Материалы должны соответствовать требованиям настоящего стан-

дарта, стандартов или ТУ на материалы. Соответствие материалов этим  требо-

ваниям должно подтверждаться сертификатами предприятий-поставщиков или 

протоколами испытаний предприятия-изготовителя, по методике, пре-

дусмотренной нормативной документацией на соответствующий материал. 

Использование материалов, поступивших без сертификатов, для изготов-

ления основных деталей арматуры  не допускается. 

4.6.3 Материалы основных деталей задвижек и материалы уплотнений 

должны быть стойкими по отношению к рабочей среде и внешним воздействи-

ям.  Скорость коррозии материала корпуса и сварных швов должна быть не бо-

лее 0,1 мм/год при воздействии рабочей среды и внешних факторов.  

Требования к материалам основных деталей, в том числе уплотнительным, 

указываются в КД. 

4.6.4 Для применения новых материалов необходимо подтвердить ре-
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зультатами испытаний, согласованными со специализированной металловедче-

ской организацией, соответствие свойств материалов требованиям настоящего 

стандарта, а также аттестовать технологию сварки (наплавки).  

4.6.5 При выборе материалов для данного вида климатического исполне-

ния (У, ХЛ) задвижек должно приниматься нижнее значение температуры ок-

ружающего воздуха в соответствии с таблицей 2. 

4.6.6  Металл литых деталей задвижек необходимо подвергать контролю 

загрязненности неметаллическими включениями. Наличие неметаллических 

включений (оксиды, сульфиды, силикаты) определяется по ГОСТ 1778 методом 

«К» от плавки. Загрязненность неметаллическими включениями  не должна 

превышать 3,5 баллов. 

4.6.7 Размер зерна литых деталей задвижек – не крупнее 5 номера по   

ГОСТ 5639. 

4.6.8 Трещиностойкость материалов корпусных деталей, работающих при 

отрицательных температурах окружающего воздуха, и возможность испытания 

на прочность воздухом давлением 1,1 PN с выдержкой в течение 24 часов при 

температуре – 40 
0
С (при наличии требований при заказе), должны быть под-

тверждены расчетом на сопротивление хрупкому разрушению. 

4.6.9 Поковки и штамповки должны соответствовать: 

- IV группе по ГОСТ 8479 для задвижек PN ≤ 4 МПа (40 кгс/см
2
); 

- V группе по ГОСТ 8479 для задвижек PN ≥ 6,3 МПа (63 кгс/см
2
). 

4.6.10 Испытания на ударный изгиб основного металла проводить на об-

разцах KCV по ГОСТ 9454. Величина ударной вязкости должна быть не менее 

24,5 Дж/см
2
: 

- при температуре минус 40 °С – для исполнения У;  

- при температуре минус 60 °С – для исполнений ХЛ. 

4.6.11  Значения эквивалента углерода [С]э для переходных колец, а также 

патрубков (в случае приварки непосредственно к трубопроводу), не должно 

превышать 0,43. 

Расчет [С]э производить по формуле (1): 
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15

NiСu

5

MoСr

6

Mn
СC][ э

V
             (1) 

где С, Мn, Сr, Мо, V, Ni, Сu и В – массовые доли в стали соответственно 

углерода, марганца, хрома, молибдена, ванадия, никеля, меди и бора в процен-

тах. 

Медь, никель, хром, содержащиеся в сталях как примеси, при расчете [С]э 

не учитывать, если их суммарное содержание не превышает 0,20 %. 

Величина эквивалента углерода углеродистых марок стали, (например, 

стали 10, 20) и низколегированной стали, только с кремнемарганцевой системой 

легирования (например, марок 17 ГС, 17Г1С, 09Г2С), рассчитывается по форму-

ле (2): 

6

Mn
СC][ э              (2) 

Для импортных материалов расчет эквивалента углерода производить по 

формуле (1). 

4.6.12 Шпиндель должен изготавливаться из коррозионно-стойких сталей 

или из стали перлитного класса с покрытием, обеспечивающим коррозионную 

стойкость и работоспособность.  

4.6.13 Материалы крепежных деталей должны выбираться с коэффици-

ентом линейного расширения, близким по значению коэффициенту линейно-

го расширения материала фланца. Разница в значениях коэффициентов ли-

нейного расширения не должна превышать 10 %. 

Гайки и шпильки для соединений, работающих под давлением, должны 

изготавливаться из сталей с разной твердостью так, чтобы твердость гаек была 

ниже твердости шпилек не менее чем на 15 НВ. 

Значение ударной вязкости гаек и шпилек на образцах KCV должно 

быть не менее 30 Дж/см
2
 (3 кгс·м/см

2
) при температуре минус 40 °С (для ис-

полнения У) и минус 60 °С (для исполнения ХЛ). 

4.6.14 В качестве уплотнительных прокладок для фланцевых соединений 

задвижки с трубопроводами, должны применяться прокладки из терморасши-
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ренного графита (ТРГ), прокладки линзовые или овального сечения. 

4.6.15 Разъем «корпус-крышка» должен иметь два уплотнения из материа-

лов, работоспособных во всем интервале температур рабочей среды и окру-

жающего воздуха: 

- основное – из ТРГ или из маслобензоморозостойких полимерных мате-

риалов; 

- дублирующее – из маслобензоморозостойких полимерных материалов. 

4.6.16 Сальниковое уплотнение должно быть работоспособно во всем ин-

тервале температур рабочей среды и окружающего воздуха. 

4.6.17 Уплотнение разъема «корпус-крышка» и сальниковое уплотнение  

должны обеспечивать герметичность в течение назначенного срока службы 

(ресурса) выемных частей. 

4.7 Требования к изготовлению 

4.7.1 Задвижки должны изготавливаться в соответствии с требованиями 

настоящего стандарта, ГОСТ 5762, КД и ТУ. 

4.7.2 При изготовлении задвижек должна применяться система контро-

ля качества (входной, операционный и приемочный).  

Изготовитель должен подтвердить обеспечение технологическими про-

цессами, системой производственного контроля количественных значений по-

казателей безотказности, заданных в ТУ. 

4.7.3 Входной контроль материалов и комплектующих изделий – по   

ГОСТ 24297 и [3]. Входному контролю должны подвергаться материалы и по-

купные изделия, качество которых должно быть подтверждено сертификата-

ми. Для контроля приведенных в сертификате характеристик и при отсутст-

вии в сертификатах отдельных свойств материалов допускается проводить 

проверку этих характеристик в аттестованной лаборатории.  

4.7.4 Операционному контролю должны подвергаться сборочные едини-

цы и детали задвижки в процессе их изготовления ОТК предприятия-

изготовителя, качество которых подтверждается путем соответствия требова-

ниям настоящего документа, КД, утвержденной в установленном порядке. 
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К сборке допускаются детали, принятые ОТК завода-изготовителя. 

4.7.5 При изготовлении задвижки должна быть обеспечена и докумен-

тально подтверждена реализация всех требований настоящего стандарта, ТУ 

и КД в части применяемых материалов и их свойств, требований к сварным 

соединениям, геометрическим размерам и допускам узлов и деталей, требо-

ваний к объему неразрушающего и разрушающего контроля отдельных  дета-

лей и узлов, приемо-сдаточных испытаний задвижек.  

4.7.6 Поковки, штамповки, заготовки из проката для задвижек                       

PN ≥ 6,3 МПа, необходимо подвергать ультразвуковому контролю (100 %). 

Заготовки из листового проката должны соответствовать 1 классу сплош-

ности по ГОСТ 22727. 

Поковки, штамповки и заготовки из фасонного проката должны подвер-

гаться неразрушающему контролю (рекомендуется – по [4]). 

4.7.7  Корпусные литые детали и кромки литых деталей под приварку долж-

ны подвергаться следующему контролю: 

- визуальный и измерительный; 

- ультразвуковой или радиографический; 

- капиллярный или магнитопорошковый. 

Нормы оценки при проведении контроля вышеуказанными методами при-

ведены в приложении Е. Методы и объем контроля приводят в ТУ и КД с учѐ-

том возможности и технической доступности контроля. Контролю подлежат   

радиусные переходы от корпуса к патрубкам, от корпуса и крышки к фланцам и 

другие места резких переходов в корпусных деталях, места фрезеровки литей-

ных прибылей, кромки литых деталей под приварку, внутренние поверхности 

патрубков корпуса и все другие доступные для контроля поверхности. 

Контроль поверхности отливок из сталей перлитного класса после дробе-

струйной обработки должен осуществляться только магнитопорошковым кон-

тролем. 

Контролю подвергаются  отливки после их окончательной обработки (тер-

мической, механической). 
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Перед радиографическим контролем припуск на сторону при оконча-

тельной механической обработке допускается оставлять: 

- не более 20 % толщины – для стенок толщиной свыше 10 мм до 150 мм; 

- до 30 мм – для стенок толщиной свыше 150 мм. 

Литые корпусные детали задвижек DN ≥ 400 или  PN ≥ 6,3 МПа должны 

быть подвергнуты акустико-эмиссионному (АЭ) или магнитометрическому 

контролю в соответствии с [5] в составе изделия. Допускается проводить АЭ 

контроль литых деталей до сборки изделия. 

П р и м е ч а н и е – Магнитометрический метод контроля допускается использовать взамен АЭ 

метода при наличии соответствующей аппаратуры и при невозможности обеспечения на действую-

щем трубопроводе внутренних давлений, необходимых для осуществления АЭ контроля корпусов 

задвижек при их эксплуатации. 

 

4.7.8 Заготовки шпинделей, шпилек основного разъема должны проходить 

100 % контроль ультразвуковым методом. Нормы оценки для шпилек – по 

ГОСТ 23304, для шпинделей – по ТУ (рекомендуется по [4]). 

4.7.9 Корпусные детали должны подвергаться термообработке. Вид, ре-

жимы термообработки и твердость после термообработки должны быть приве-

дены в КД.   

Твердость после термообработки должна быть: 

- низкоуглеродистой стали - не более 200 HV10   (200 НВ); 

- низколегированной стали - не более 275 HV10   (275 НВ).  

Твердость деталей измерять в местах, указанных в КД. При отсутствии та-

ких указаний место измерения твердости выбирает изготовитель. Измерение 

твердости не должно вести к порче рабочих поверхностей деталей, влияющих 

на работоспособность изделия. Если измерение твердости невозможно без по-

вреждения рабочих поверхностей, допускается проводить проверку на образце-

свидетеле из того же материала, что и детали, прошедшем термическую обра-

ботку одновременно с деталью. 

Методы измерения твердости – по ГОСТ 9012 и ГОСТ 9013. Для замеров 

твердости должны применяться приборы (твердомеры) с действующими срока-

ми поверки. 
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4.7.10 Сварка и контроль сварных соединений 

4.7.10.1 Сварочные работы должны выполняться сварщиками, аттесто-

ванными в соответствии с [6] и [7]. К руководству по выполнению работ по 

сварке и ремонту допускаются аттестованные специалисты, имеющие допуск к 

руководству и техническому контролю за выполнением сварочных работ тех-

нических устройств группы «Нефтегазодобывающее оборудование» (НГДО).  

4.7.10.2 При изготовлении задвижек должна применяться технология 

сварки (наплавки), аттестованная в установленном порядке (рекомендуется по 

[8]). 

4.7.10.3  Контроль задвижек должны проводить аттестованные специали-

сты  неразрушающего контроля не ниже II уровня, имеющие соответствующие 

удостоверения. (Правила проведения аттестации – в соответствии с [9]).  

4.7.10.4 Сварка и термическая обработка сварных соединений должны 

быть выполнены в соответствии с требованиями КД (рекомендуется в соответ-

ствии с [10]).  

Сварка должна выполняться после подтверждения правильности сборки и 

отсутствия (устранения) дефектов на всех поверхностях, подлежащих сварке. 

Все сварочные работы при изготовлении задвижки и ее элементов должны 

производиться при положительных температурах в закрытых помещениях. 

4.7.10.5 Все сварные швы подлежат клеймению, позволяющему устано-

вить сварщика, выполнявшего эти швы. 

Клеймо должно наноситься на расстоянии 20-50 мм от кромки сварного 

шва с наружной стороны. Если шов с наружной и внутренней сторон заварива-

ется разными сварщиками, клейма ставятся только с наружной стороны через 

дробь: в числителе клеймо сварщика с наружной стороны шва, в знаменателе 

клеймо сварщика с внутренней стороны. Если сварные соединения выполняют-

ся одним сварщиком, то допускается клеймо ставить около таблички или на 

другом открытом участке. 

На продольных и других незамкнутых сварных соединениях клейма сле-

дует ставить на расстоянии 100-200 мм от конца шва. Для кольцевого шва 
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клеймо выбивается в месте пересечения кольцевого шва с продольным, но при 

этом должно быть не менее двух клейм на каждом шве. На кольцевой шов за-

движки DN < 700 допускается ставить одно клеймо. 

Место клеймения заключается в хорошо видимую рамку, выполняемую 

несмываемой краской. 

По согласованию с заказчиком вместо клеймения сварных швов допуска-

ется прилагать к паспорту задвижки схему расположения швов с указанием и 

подписью исполнителей. 

4.7.10.6  Количество допустимых исправлений одного и того же места де-

фекта деталей, работающих под давлением, требующих проведения сварочных 

работ либо повторной термообработки: 

- для задвижек PN ≤ 8 МПа – не более двух; 

- для задвижек PN ≥ 10 МПа – не более одного. 

Результаты исправлений дефектов (вид дефекта, расположение, размеры, 

метод исправления, контроль исправленных участков и т.д.) должны фиксиро-

ваться в отчетной документации и прикладываться к паспорту задвижки. 

Количество исправлений дефектов, не требующих проведения сварочных 

работ и термообработки, не нормируется. 

В случаях, предусмотренных технологической документацией, исправле-

ние дефектных сварных соединений допускается проводить путем полного уда-

ления сварного шва с последующей подготовкой кромок механическим спосо-

бом и выполнением сварного соединения вновь по требованиям КД. 

Контроль исправления дефектов отливки – в соответствии с приложени- 

ем Ж. 

4.7.10.7  Контроль качества сварных соединений производится в соответ-

ствии с требованиями КД и [10]. Методы и объем контроля сварных соедине-

ний назначаются разработчиком КД с учѐтом необходимости, возможности и 

технической доступности контроля из числа нижеперечисленных:  

- визуальный и измерительный контроль; 

- механические испытания сварных соединений (при наличии термооб-
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работки после сварки или по требованию КД), в том числе определение  

ударной вязкости при отрицательной температуре;  

- радиографический или ультразвуковой контроль, либо в сочетании их 

между собой; 

- капиллярная или магнитопорошковая дефектоскопия; 

- металлографическое исследование стыковых сварных соединений 

корпусов задвижек (кольцевые и продольные); 

- измерение твердости; 

- определение эквивалента углерода на патрубках (или переходных 

кольцах), предназначенных для приварки к трубопроводу. 

4.7.10.8  Сварные соединения, недоступные для осуществления контроля 

радиографическим или ультразвуковым методом, должны подвергаться по-

слойному визуальному контролю и капиллярной или магнитопорошковой де-

фектоскопии.  

При проведении радиографического и (или) ультразвукового контроля 

сварных соединений, подлежащих термообработке после сварки, радиографи-

ческий контроль разрешается производить до термообработки, а ультразвуко-

вой контроль – после термообработки. 

В местах, недоступных для проведения ультразвукового контроля после 

термообработки, необходимо провести капиллярную дефектоскопию. 

4.7.10.9 Визуальный и измерительный контроль должны предшество-

вать контролю другими методами (рекомендуется в соответствии с [11]). 

Визуальный контроль и измерение сварных соединений необходимо про-

водить после очистки от шлака, брызг и других загрязнений сварных соедине-

ний и прилегающих участков основного металла шириной не менее 50 мм в обе 

стороны от соединения. 

Визуальный контроль и измерение, при возможности доступа, должны 

проводиться с двух сторон по всей протяженности сварного соединения. 

Визуальному контролю и измерению подлежат все сварные соединения 

для выявления наружных недопустимых дефектов. В сварных соединениях 
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не допускаются дефекты, указанные в [10] , а также следующие наружные де-

фекты: 

- трещины всех видов и направлений; 

- свищи и пористость наружной поверхности шва; 

- подрезы; 

- наплавы, прожоги и незаплавленные кратеры; 

- смещение и совместный увод кромок свариваемых элементов свыше 

предусмотренных КД; 

- поверхность шва не должна иметь грубую чешуйчатость (превышение 

гребня над впадиной не должно быть более 1,5 мм); 

- западание (глубина межваликовой канавки) не должно превышать 1,0 мм. 

Сварные соединения должны иметь плавный переход от основного ме-

талла к металлу шва. Допускается снимать усиление. При отсутствии механи-

ческой обработки высота усиления от 0,5 до 3,0 мм. 

Поры и включения с расстояниями между ними не более трех максималь-

ных ширин или диаметров не допускаются. 

4.7.10.10  Оценка дефектов (поры, шлаковые, вольфрамовые, окисные 

включения) при радиографическом контроле производится по таблице 10.  

Рекомендуется оценку дефектов производить по [10] с учетом категории 

сварного соединения. Категория сварного соединения устанавливается в КД. 

4.7.10.11  Механическим испытаниям должны подвергаться контрольные 

стыковые сварные соединения в целях проверки соответствия их механических 

свойств требованиям КД. 

Механические свойства сварных соединений должны отвечать следую-

щим требованиям: 

- временное сопротивление разрыву должно быть не ниже минимально-

го значения временного сопротивления разрыву основного металла по стан-

дарту или  ТУ для данной марки стали; 
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Т а б л и ц а  10 –  Допустимые размеры дефектов  
 

Толщина 

свариваемых  

элементов, мм 

Размер пор или включений,  мм, не более Суммарная длина, мм, 

не более 

 

Ширина (диаметр) Длина 
PN ≤ 6,3 МПа  

(63 кгс/см
2
) 

PN > 6,3 МПа  

(63 кгс/см
2
) 

PN ≤ 6,3 МПа   

(63 кгс/см
2
) 

PN > 6,3 МПа 

(63 кгс/см
2
) 

PN ≤ 6,3 МПа 

(63 кгс/см
2
) 

PN > 6,3 МПа 

(63 кгс/см
2
) 

До 3 включ. 0,4 0,3 1,2 0,6 4,0 3,0 
Св. 3 до 5 включ. 0,5 0,4 1,5 0,8 5,0 4,0 
Св. 5 до 8 включ. 0,6 0,5 2,0 1,0 6,0 5,0 

Св. 8 до 11 включ. 0,8 0,6 2,5 1,2 8,0 6,0 

Св. 11 до 14 включ. 1,0 0,8 3,0 1,5 10,0 8,0 

Св. 14 до 20 включ. 1,2 1,0 3,5 2,0 12,0 10,0 

Св. 20 до 26 включ. 1,5 1,2 5,0 2,5 15,0 12,0 

Св. 26 до 34 включ. 2,0 1,5 6,0 3,0 20,0 15,0 

Св. 34 до 45 включ. 2,5 2,0 8,0 4,0 25,0 20,0 
Св. 45 до 67 включ. 3,0 2,5 9,0 5,0 30,0 25,0 

Св. 67 до 90 включ. 4,0 3,0 10,0 6,0 40,0 30,0 

Св. 90 до 120 включ. 5,0 4,0 10,0 8,0 50,0 40,0 

Св. 120 5,0 5,0 10,0 10,0 60,0 50,0 

 

- минимальное значение угла изгиба должно быть не менее 120° при 

отсутствии трещин или надрывов длиной более 12,5 % его ширины, но не бо-

лее 3 мм; 

- твердость металла и зоны (1-3 мм от линии сплавления) термического 

влияния сварных соединений для низкоуглеродистой стали должна быть            

≤ 250 HV10 (≤ 250 HВ),  для низколегированной стали  ≤ 275 HV10 (≤ 275 HВ). 

Если после сварки проводится термообработка, контроль твердости проводить 

после термообработки. 

Значения   ударной   вязкости   сварных   соединений   на   образцах   KCU 

(канавка в середине шва) по ГОСТ 6996 должны соответствовать таблице 11. 

Т а б л и ц а  11 – Величина ударной вязкости сварного соединения 
Номинальная толщина 

стенки свариваемых 

деталей, мм 

Ударная вязкость при температуре минус 40 °С (для исполнения У)  

и минус 60 °С (для исполнений ХЛ, УХЛ), Дж/см
2
,  

не менее
 

До 25 включ. 29,4 

  

Св. 25 39,2 

 

Испытания сварного соединения проводятся повторно в случае, если пере-

рыв сварщика в работе по выполнению сварного соединения данного типа со-

ставляет более 6 месяцев. 

4.7.10.12 Стыковые сварные соединения корпусных деталей задвижки 
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(кольцевые, продольные), и другие сварные соединения, определяющие ее 

прочность, необходимо подвергать металлографическим исследованиям. Метал-

лографические макро- и (или) микроисследования должны проводиться не менее 

чем на одном образце от каждого контрольного сварного соединения. 

Металлографические исследования проводятся для всех вариантов свар-

ных соединений, изготовленных из элементов различных марок стали и выпол-

ненных с применением различных сварочных материалов, но не реже одного 

раза в 6 месяцев. 

Повторные металлографические исследования сварного соединения про-

водятся в случае, если перерыв сварщика в работе по выполнению сварного со-

единения данного типа составляет более 6 месяцев. 

Если при рассмотрении макрошлифов в контрольном сварном соединении 

будут обнаружены недопустимые внутренние дефекты, которые должны были 

быть выявлены радиографическим или ультразвуковым контролем, все сварные 

соединения, контролируемые данным методом, подлежат повторному испыта-

нию тем же методом неразрушающего контроля в объеме 100 %. При этом по-

вторная проверка качества всех сварных соединений должна осуществляться 

после калибровки оборудования неразрушающих методов контроля на эта-

лонных образцах. 

В случае подтверждения по результатам повторного неразрушающего 

контроля наличия в сварных соединениях недопустимых дефектов, сварные со-

единения бракуются. 

4.7.10.13  Результаты всех видов контроля и испытаний при изготовлении 

задвижек, приведенных в настоящем стандарте, должны оформляться записью 

в журналах и (или) актами и отражаться в паспорте на задвижки. 

4.7.11 Отверстия под дренажный, продувочный трубопроводы должны 

располагаться вне сварных швов. Расстояние между краем шва приварки внут-

ренних и внешних устройств (деталей) и краем ближайшего шва корпуса 

должно быть не менее толщины наиболее толстой стенки, но не менее 20 мм. 

4.7.12 Допускается пересечение стыковых швов корпуса угловыми швами 
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приварки внутренних и внешних устройств (опорных элементов и т.п.) при ус-

ловии контроля всего перекрываемого участка шва корпуса и прилегающего к 

нему участка шириной не менее 50 мм радиографическим или ультразвуковым 

методом. 

4.7.13 Проверка резьб должна проводиться внешним осмотром, измерени-

ем средствами измерений и резьбовыми шаблонами. Резьбы на деталях должны 

быть чистыми, без заусенец и забоин. Разрывы ниток на стяжных винтах и гай-

ках фланцевого соединения «корпус-крышка» не допускаются. 

4.7.14 Уплотнительные и трущиеся поверхности не должны иметь сколов, 

задиров,  рисок, вмятин и других дефектов, обнаруживаемых визуальным кон-

тролем и оказывающих влияние на работоспособность задвижки. 

4.7.15 В случае хранения уплотнительных колец при температуре ниже 

0 С перед сборкой они должны быть выдержаны при температуре (23  5) С в 

течение не менее 24 часов. Перекручивание колец не допускается.  

4.7.16 В КД и ТУ на задвижку должен быть указан момент затяжки основ-

ных (расчетных) резьбовых соединений (соединения «корпус-крышка», «крыш-

ка-стойка», «стойка-бугель», «бугель-привод», затяжка шпилек сальника). 

4.7.17 В собранных задвижках шпильки должны быть завернуты до упора. 

4.7.18 Во фланцевых соединениях концы болтов и шпилек должны высту-

пать из гаек не менее одного шага резьбы. 

4.8 Требования к соединению с трубопроводами 

4.8.1  Концевые участки задвижки (концы под приварку),  предназна-

ченные для сварного соединения с трубопроводами должны удовлетворять 

следующим требованиям: 

- отклонения от перпендикулярности, наружного диаметра и диаметра 

расточки – в соответствии с таблицей 12; 

- предельное отклонение толщины стенки (разнотолщинность),  в т.ч. в 

расточке и местах разделки  под  сварку - в пределах сочетания допусков на на-

ружный и внутренний диаметры при условии обеспечения условий прочности 

(разнотолщинность не должна выводить размер за предельные отклонения по 
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диаметру и толщине стенки); 

Т а б л и ц а 12     

Наименование 

 отклонений 

Значения отклонений в мм  

для номинальных диаметров DN 

200 250 300 350 400 500 600 700 800 1000 1050 1200 

Отклонение от пер-

пендикулярности 

торца относительно 

оси патрубков, мм 

1,0 1,5 2,0 

Предельное откло-

нение наружного 

диаметра 

±2,0 

Предельное откло-

нение диаметра рас-

точки притупления 

±0,8 ±1,5 

 

- допуск круглости в торцевом сечении (разделка кромки под приварку) 

- в пределах допуска на размер; 

В зоне сварного шва измерение овальности не проводится (допуск кругло-

сти  и овальность не контролируется). 

Конец переходного кольца, изготовленного из листа, поковки и т.д., пред-

назначенный для приварки к трубопроводу, на участке не менее 50 мм после 

подготовки кромки под сварку должен быть проконтролирован ультразвуковым 

или радиографическим методом на расслоение, а по торцу разделки - капилляр-

ной дефектоскопией. 

4.8.2 Разделка кромок присоединительных концов задвижки должна удов-

летворять требованиям равнопрочности сварного соединения с трубопроводом: 

S2 σвр.к ≥  S1 σвр.т  (3)       

где S1, S2 – толщина стенок  присоединяемого трубопровода и присоеди-

нительных концов патрубков (переходных колец) задвижки соответственно; 

σвр.к, σвр.т – значения временного сопротивления материала патрубков (пе-

реходных колец) задвижки присоединяемого трубопровода соответственно. 

4.8.3 Разделка кромок переходных колец  или патрубков под приварку, в 

том числе при разной толщине свариваемых элементов, должна соответствовать 

таблице 13 [12]. 
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Т а б л и ц а  13 – Типовые формы разделки кромок сварных соединений 

Условное  

обозначение 

Форма разделки  

кромок 
Размеры 

Примечание  

(соответствие 

[12]) 

Р1 

 

α = 30°-5
о
  

Δ = 1,8 + 0,8 мм 

S < 16 мм 
Тр-1 

Р2 
α = 35°

+5°
  

Δ = 2 + 1 мм 

S < 20 мм 
Тр-2 

Р3 

 

α = 16°-5
о
  

β = 35°-5
о
  

Δ = 1,8 + 0,8 мм; 

В = 9 + 0,5 мм для толщины стенки 19 < S < 21,5 мм; 

В = 12 + 0,5 мм для толщины стенки 21,5 < S < 32 мм 

Тр-3 

Р4 

α = 5°
+5°

 

β = 25°
+5°

 

Δ = 1,8 + 0,8 мм; 

В = 9 + 0,5 мм для толщины стенки 14 < S < 19 мм; 

В = 10 + 0,5 мм для толщины стенки 19 < S < 22 мм 

Тр-4 

Р5 

 

α = 14°–30°  

Н < S1 
Тр-14 

Р6 

 

α = 14°–30°  

β < 30°  

H < 0,5 S1 
Тр-15 

Р7 

 

α = 14°–30°   

β < 30° 

H < 0,5 S1  
Тр-16 

Р8 

 

α = 14°–30°  

β < 30°  

H < 0,5 S1 
– 

Р9 

 

α < 30° 

H < 0,5 S1  

S2 ≤ 1,5 S1 

– 

 

4.8.4 Размеры, форма и материалы приварных переходных колец (пат-

рубков под приварку) должны предусматривать возможность выполнения 

сварного соединения на открытом воздухе без специальных мероприятий, а 

также возможность контроля сварного соединения и вырезки задвижки из тру-

бопровода. 

4.8.5 Приварные переходные кольца должны представлять собой цилин-
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дрическую обечайку, один конец которой механически обработан для стыковки 

с торцом патрубка задвижки, а другой конец обработан для стыковки с при-

соединяемой трубой. Приварные переходные кольца относятся к корпусным 

деталям задвижки.  

Разделка кромок переходных колец должна обеспечивать приварку к 

патрубку задвижки и к присоединяемой трубе в соответствии с действующими 

нормативными документами. 

4.8.6 Приварные переходные кольца могут изготавливаться из бесшовных 

и электросварных прямошовных труб (с одним или двумя продольными шва-

ми), применяемых при прокладке магистральных нефтепроводов, а также обеча-

ек, вальцованных из листовой стали, либо из поковок.  

Требования к материалам, изготовлению, объему и методам контроля  

переходных колец, изготавливаемых из поковок либо вальцованных из листо-

вой стали должны соответствовать требованиям настоящего стандарта к кор-

пусным деталям.  

Требования к материалам переходных колец, изготавливаемых из труб, 

должны соответствовать НД на трубы. Объем и методы контроля должны соот-

ветствовать настоящего стандарта к корпусным деталям. 

4.8.7 Приварные переходные кольца должны иметь не более двух про-

дольных швов. 

4.8.8 Задвижки должны  поставляться с приваренными в заводских усло-

виях переходными кольцами. По согласованию с заказчиком допускается по-

ставка переходных колец в комплекте с задвижкой без приварки. 

4.9 Требования к покрытиям 

4.9.1 Задвижки должны иметь наружное антикоррозионное покры-

тие, выполненное в заводских условиях. 

Покрытие должно обеспечивать защиту задвижек от коррозии в 

процессе их хранения, транспортирования и последующей эксплуатации. 

На крышку задвижки должно быть нанесено дополнительное светоотра-

жающее покрытие. 
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Допускается по согласованию с заказчиком поставлять загрунто-

ванные задвижки без наружного антикоррозионное покрытие с после-

дующим нанесением основного покрытия на месте эксплуатации заказ-

чиком задвижек. 

4.9.2 Для нанесения наружного антикоррозионного покрытия долж-

ны использоваться материалы, приведенные в ТУ на задвижки, согласо-

ванные с заказчиком. 

Выбор системы защитного антикоррозионного покрытия и его но-

минальная толщина, а также применяемые материалы производятся в за-

висимости от климатической зоны, температуры рабочей среды, катего-

рии размещения оборудования, конструктивных особенностей изделия и 

коррозионной агрессивности атмосферы. 

Соответствие свойств лакокрасочных материалов (ЛКМ)   должно 

быть  подтверждено  сертификатом. 

При поставке ЛКМ производитель должен представить технические 

данные на материал, включающие рекомендации по нанесению краски, 

толщине покрытия, жизнеспособности, требования безопасности при ра-

боте с данным материалом и другую, необходимую для работы инфор-

мацию. 

Производитель ЛКМ при поставке обязан предоставить заказчику и 

подрядчику работ следующую информацию: 

– сертификат на каждую партию поставляемого ЛКМ; 

– сертификаты на вспомогательные материалы (растворители, раз-

бавители); 

– инструкцию по применению ЛКМ; 

– требования по хранению ЛКМ с указанием срока хранения, при 

котором гарантируется сохранение качества материалов в соответствии с 

сертификатом качества; 

– гигиенический сертификат на ЛКМ. 

Нанесение защитного покрытия в заводских и трассовых условиях долж-
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но осуществляться в соответствии с технической документацией (техно-

логические инструкции, технологические карты и т.д.). 

4.9.3 Места, не подлежащие окраске, должны быть указаны в КД на 

задвижку. 

Концевые участки задвижек должны быть свободными от защитно-

го покрытия для последующего выполнения в трассовых условиях сва-

рочных работ. Длина свободных от покрытия концевых участков задви-

жек должна составлять от 60 до 120 мм (по согласованию с заказчиком 

допускается другая длина), на которые должно быть нанесено консерва-

ционное покрытие. Концевые участки покрытия должны иметь плавный 

переход к металлической поверхности с углом не более 30
0
. 

Покрытие должно наноситься равномерным слоем. В процессе ра-

боты необходимо контролировать сплошность покрытия (визуально) и 

толщину мокрой и сухой пленки каждого слоя с помощью толщиномера. 

4.9.4 Покрытие должно быть однородным, не иметь пропусков, пу-

зырей, вздутий и мест отслоений. На поверхности покрытия допускается 

«шагрень», локальные утолщения и наплывы (до 1 мм), не снижающие 

толщину покрытия менее требований 

4.9.5 Толщина покрытия должна соответствовать технической до-

кументацией на выбранную систему покрытия изготовителя ЛКМ. 

Допускаемое отклонение толщины отвержденного покрытия в 

меньшую сторону составляет 20% при условии, что среднее значение 

толщины на замеренном участке будет соответствовать номинальной 

толщине или превышать ее. 

Допускаемое отклонение толщины отвержденного покрытия в 

большую сторону определяет производитель ЛКМ с учетом критической 

толщины конкретного ЛКМ. 

Не нормируется толщина защитного покрытия на крепежных соеди-

нениях (шпильки, гайки), на защитных колпаках, а также на ребрах же-

сткости, основаниях и проушинах. Диэлектрическая сплошность на этих 
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поверхностях, а также на поверхностях радиусом кривизны менее 10 мм 

должна быть не менее 2 кВ/мм толщины. Перед нанесением покрытия на 

крепежные детали соединения «корпус-крышка» должна быть нанесена 

консервационная смазка и установлены защитные колпаки. 

4.9.6 Допускается проводить ремонт (восстановление) локальных 

дефектов покрытия (повреждении) тем же ЛКМ, которым окрашена за-

движка, или ремонтным материалом, аналогичным материалу основного 

покрытия. 

Работы по ремонту (восстановлению) покрытия должны выполнять-

ся в соответствии с технологической инструкцией, утвержденной в уста-

новленном порядке с учетом рекомендаций завода изготовителя ЛКМ. 

Покрытие на отремонтированных участках по показателям свойств 

должно отвечать требования ТУ на ЛКМ. 

4.9.7 Перемещение, транспортировка и укладка покрытых задвижек 

должна осуществляться только при достижении покрытия необходимой 

степени твердости, установленной производителем материала. 

4.9.8 Правила приемки покрытия. 

4.9.8.1 Проверку качества и приемку задвижек с покрытием осуще-

ствляет служба контроля качества изготовителя (или производителя ра-

бот). 

4.9.8.2 Задвижки с покрытием предъявляются к приемке партиями 

или единичными изделиями. 

Партия состоит из задвижек с наружным покрытием, нанесенным по 

установившейся. Количество задвижек в партии не должно превышать 

количество изделий, окрашенных в одну рабочую смену.  

4.9.8.3 На каждую партию задвижек с покрытием  (на каждую за-

движку с покрытием) изготовитель выдает сертификат или паспорт, в 

котором помимо сведений на задвижки, должны указываться данные по 

качеству покрытия: 

 внешний вид; 
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 длина неизолированных концов; 

 угол скоса покрытия к телу трубы (для задвижек подземной уста-

новки); 

 толщина; 

 диэлектрическая сплошность; 

 прочность при ударе (для задвижек подземной установки); 

 адгезия к стали; 

 наличие маркировки; 

 сведения об используемых ЛКМ. 

4.9.8.4 Внешний вид покрытия задвижек оценивают визуально на 

каждой задвижке без применения увеличительных средств. 

4.9.8.5 Длину неизолированных концевых участков измеряют на ка-

ждом изделии шаблоном или с помощью линейки металлической по 

ГОСТ 427 с точностью ±1 мм. 

4.9.8.6 Угол скоса покрытия к поверхности задвижки измеряют с 

помощью шаблона-угломера, изготовленного с точностью не менее ±5°. 

4.9.8.7 Толщину покрытия определяют толщиномером  с точностью 

± 5%. Контроль толщины осуществляется на каждой задвижке не менее 

чем в десяти точках по длине задвижки, начиная от края. 

4.9.8.8 Диэлектрическую сплошность покрытия определяют по 

ГСТР Р 51164 искровым дефектоскопом постоянного тока, дефектоско-

пом высокого напряжения или низковольтным электролитическим де-

фектоскопом типа «мокрая губка» в соответствии с ASTM G62 или тре-

бований ТУ на ЛКМ с погрешностью измерения ±5 %. 

Контролю сплошности подлежит вся наружная поверхность за-

движки с покрытием, за исключением неизолированных концевых уча-

стков и фасок. 

4.9.8.9 Прочность покрытия при ударе при температуре (20±5) °С 

определяют на изделиях, либо на образцах-свидетелях по методике, из-

ложенной в ГОСТ Р 51164, приложение А. Расстояние между точками 
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удара должно быть не менее 20 мм. 

4.9.8.10 Адгезию покрытия к стали в зависимости от типа ЛКМ и 

толщены покрытия, определяют одним из следующих методов: 

– методом нормального отрыва (для жестких покрытий любой тол-

щины);  

– методом отслаивания полосы покрытия под углом 90° (для эла-

стичных покрытий любой толщины); 

– методом решетчатого надреза по ИСО 2409 – при суммарной тол-

щине покрытия до 250 мкм; 

– методом Х-образного надреза по ASTM D3359 – при толщине по-

крытия свыше 250 мкм. 

Измерение адгезии покрытия методом нормального отрыва прово-

дится в соответствии с требованиями ИСО 4624, и методиками, приве-

денными в ТУ на ЛКМ. 

Измерение адгезии покрытия методом отслаивания полосы покры-

тия под углом 90° при скорости отслаивания (10±3) мм/мин проводится в 

соответствии с требованиями ГОСТ 411, метод А и методиками, приве-

денными в ТУ на ЛКМ. 

4.9.8.11 Контроль качества изолированных задвижек включает: 

 проверку соответствия применяемых ЛКМ выданным сертифика-

там качества; 

 приемо-сдаточные испытания; 

 периодические испытания.  

4.9.8.12 Приемо-сдаточные испытания следует проводить на каждой 

партии окрашенных изделий. 

Приемо-сдаточные испытания включают: 

а) измерение длины неизолированных концов и угла скоса покрытия 

к телу трубы (проводят на каждой задвижки); 

б) проверку качества наружного покрытия на соответствие требова-

ниям ТУ на покрытие, включая: 
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     1) контроль внешнего вида покрытия (проводят на каждой за-

движке); 

     2)  измерение толщины покрытия (проводят на каждой задвиж-

ке); 

     3) испытание покрытия на диэлектрическую сплошность (прово-

дят на каждой задвижке, контролю подлежит вся наружная поверхность 

задвижек, за исключением неизолированных концевых участков); 

     4) определение ударной прочности покрытия при температуре 

(20±5) °С – для задвижек подземной установки (проводят выборочно, на 

одной задвижке от партии или на образцах-свидетелях);  

     5) определение адгезии покрытия к стали  (проводят выборочно, 

на одной задвижке от партии или на образцах-свидетелях); 

в) проверку наличия маркировки на окрашенных задвижках (прово-

дят на каждом изделии). 

Испытания проводят после полного отверждения покрытия. 

При неудовлетворительных результатах приемо-сдаточных испыта-

ний покрытия хотя бы по одному из показателей свойств, следует прово-

дить повторные испытания покрытия по данному показателю на удвоен-

ном количестве изделий, взятых из той же партии. При получении по-

вторно неудовлетворительных результатов испытаний разрешается про-

изводить поштучный контроль и сдачу окрашенных задвижек по показа-

телю, имеющему неудовлетворительные результаты. 

4.9.8.13 Периодические испытания следует производить при освое-

нии технологии защиты задвижек, при изменении марки ЛКМ, а также 

при изменении основных параметров технологического процесса, ука-

занных изготовителями материалов и оборудования, но не   реже  одного  

раза в три года (при периодических испытаниях задвижки). Периодиче-

ские испытания могут проводиться также по требованию заказчика.  

Периодические испытания необходимо проводить по всем показате-

лям требований ТУ на ЛКМ на образцах-свидетелях в соответствии с ме-
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тодами, указанными в ТУ на ЛКМ.  

При подготовке образцов-свидетелей – металлических пластин с на-

ружным покрытием – очистка поверхности пластин и нанесение на них 

защитного покрытия должны осуществляться по тем же технологиче-

ским режимам, с применением тех же абразивных материалов и ЛКМ, 

которые используются для очистки и защиты задвижек. При этом внеш-

ний вид, толщина и диэлектрическая сплошность покрытия на образцах-

свидетелях должны быть аналогичны покрытию задвижек. 

Испытания проводят после полного отверждения покрытия. 

При неудовлетворительных результатах периодических испытаний 

покрытия необходимо проводить повторные испытания по неудовлетво-

рительному показателю на удвоенном количестве образцов. При повтор-

ном получении отрицательных результатов техпроцесс защиты задвижек 

должен быть приостановлен до выяснения и устранения причин несоот-

ветствия покрытия требованиям ТУ на ЛКМ. 

4.9.8.14 Задвижки, покрытие которых не отвечает требованиям ТУ 

на ЛКМ, должны выбраковываться. При невозможности ремонта покры-

тия или повторном окрашивании задвижки могут поставляться по согла-

сованию с потребителем как задвижка без покрытия. 

4.9.9 Маркировка задвижек с покрытием. 

4.9.9.1 На наружную или внутреннюю поверхность задвижки с за-

водским покрытием в соответствии с требованиями ГОСТ 10692,                            

ГОСТ 14192 и НД должна наноситься основная маркировка с дополни-

тельными данными, включающими: 

 наименование (товарный знак) завода-изготовителя; 

 номер партии и дату выпуска покрытых изделий (месяц, год  

– две последние цифры); 

 обозначение технических условий на задвижку с покрытием; 

 тип покрытия; 

 отметку ОТК о приемке продукции.  
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4.9.9.2 Маркировка должна быть выполнена с помощью трафарета или пе-

чати, которые создают четкие и несмываемые надписи красками обеспечиваю-

щими сохранность маркировки на период гарантированного срока хранения за-

движек  

4.10 Комплектность 

4.10.1 В комплект поставки входит: 

- полностью собранная задвижка со всеми деталями, узлами и комплек-

тующими изделиями в соответствии со спецификацией;  

- комплект быстроизнашиваемых деталей, инструментов и принадлеж-

ностей, деталей и узлов с ограниченным сроком службы, необходимых для экс-

плуатации и технического обслуживания задвижек, в соответствии с ведомо-

стью ЗИП, оговариваемый при оформлении договора на поставку; 

- комплект эксплуатационной и сопроводительной документации. 

4.10.2 По условиям, особо оговариваемым договором на поставку, задвиж-

ки поставляются укомплектованными указателем утечек, ответными фланцами 

с крепежными деталями и прокладками. 

4.10.3 В комплект эксплуатационной и сопроводительной документации 

должны входить: 

- паспорт; 

- расчѐт на прочность (или выписка из расчета); 

- расчет на сейсмостойкость или выписка из расчета (если он не входит 

составной частью в расчет на прочность); 

- чертеж общего вида (или сборочный чертеж задвижки); 

- руководство по эксплуатации; 

- акт приемо-сдаточных испытаний и протокол испытаний антикоррози-

онного покрытия. По согласованию с заказчиком допускается вместо акта при-

водить в паспорте результаты приемо-сдаточных испытаний и испытаний анти-

коррозионного покрытия; 

- копии разрешительных документов в соответствии с действующим за-

конодательством;  
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- упаковочный лист. 

Вся документация, входящая в комплект поставки, должна быть на рус-

ском языке в одном экземпляре на каждую задвижку. 

4.10.4 В паспорте задвижки должны быть приведены: 

- общие сведения: 

а) полное наименование и обозначение задвижки; 

б) наименование изготовителя; 

в) дата выпуска; 

г) заводской номер; 

д) номера разрешительных документов и сроки их действия; 

- технические характеристики: 

а) DN, PN, Рр, tр °С, ΔР при открытии, коэффициент сопротивления ζ, 

вид климатического исполнения и категория размещения, сейсмостойкость,  

б) наименование рабочей среды, ее характеристика или НД; 

в) марки материалов основных деталей и крепежа; 

г) пусковое усилие тяги,   момент настройки муфты ограничения кру-

тящего момента электропривода, максимально допустимое усилие тяги и кру-

тящий момент, действующий на шпиндель; 

д) показатели надежности и показатели безопасности; 

-   результаты приемо-сдаточных испытаний задвижки и испытаний анти-

коррозионного покрытия (или ссылка на прилагаемые к паспорту акт приемо-

сдаточных испытаний задвижки и испытаний антикоррозионного покрытия) ; 

- разделка кромок (патрубка или катушки) для приварки к трубопроводу; 

-  сведения о наплавочных материалах; 

- сведения о химическом составе и механических характеристиках мате-

риалов корпусных деталей, материалов, используемых для сварных соедине-

ний, шпинделя, крепежа основного разъема и деталей узла затвора (шибер, сед-

ла);  

- сведения о сварных швах и методах контроля; 

- сведения о проведении неразрушающего контроля задвижки;  
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- свидетельство о приемке;  

- свидетельство о консервации (в том числе о дате консервации и сроке 

защиты без переконсервации);  

- сведения об исправлении дефектов в процессе изготовления (при нали-

чии исправлений), с указанием вида дефекта, характеристики дефекта, места 

расположения дефекта, его метода исправления и контроля.  

-  гарантии изготовителя. 

К паспорту прикладывают протокол результатов исправления дефектов 

(при наличии исправлений), схема расположения сварных швов с указанием и 

подписью исполнителей (при отсутствии клеймения). 

4.10.5 РЭ должно соответствовать требованиям ГОСТ 2.610 и включать 

следующие разделы: 

- описание и работа; 

- использование по назначению; 

- техническое обслуживание; 

- ремонт; 

- транспортирование и хранение; 

- утилизация; 

- техническое освидетельствование. 

В РЭ должны быть указаны момент настройки муфты ограничения кру-

тящего момента электропривода, максимально допустимые усилие тяги и кру-

тящий момент, действующий на шпиндель задвижки. 

4.11 Маркировка 

4.11.1 Маркировка и отличительная окраска задвижек – по ГОСТ Р 52760, 

ТУ и КД. 

4.11.2 Маркировка должна быть расположена на лицевой стороне корпуса 

задвижки на видном месте (допускается наносить маркировку на верхнем 

фланце крышки) и на металлической табличке из коррозионно-стойкой стали 

или цветных металлов и их сплавов. 

Табличка должна быть выполнена в соответствии с требованиями       
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ГОСТ 12971. Табличка должна быть размещена на видном месте. Для задвижек, 

не подлежащих теплоизоляции, табличка должна крепиться на стойке. Для за-

движек, подлежащих теплоизоляции, табличка должна крепиться к стойке на 

приварной скобе, планке или кронштейне, размеры которых должны обеспечи-

вать доступ к табличке после нанесения теплоизоляции. 

4.11.3 Содержание маркировки на корпусе и на табличке: 

- наименование или товарный знак предприятия-изготовителя; 

- обозначение задвижки (в соответствии с 3.3); 

- диаметр номинальный DN; 

- давление номинальное PN (в кгс/см
2
, без указания размерности и в 

скобках в МПа с указанием размерности); 

- максимальный перепад давления при открытии Р, кгс/см
2
 (МПа);  

- масса, кг; 

- марка или условное обозначение материала корпуса; 

- заводской номер и год изготовления; 

- клеймо ОТК. 

Фактическое значение эквивалента углерода [С]э материала патрубков 

(или переходных колец) должно быть нанесено на внутренней поверхности пат-

рубков корпуса (или переходных колец) на расстоянии 30-50 мм от торца по 

внутреннему диаметру несмываемой краской. 

4.11.4 В зависимости от вида климатического исполнения наружные по-

верхности элементов задвижек подземной установки, эксплуатирующиеся в 

атмосферных условиях (стойка, бугельный узел, дренажные элементы) и все 

наружные поверхности задвижек надземной установки должны быть окрашены 

в отличительный цвет в соответствии с таблицей 14. 

Т а б л и ц а  14 – Отличительные цвета задвижек 
Климатическое исполнение Цвет отличительной окраски 

У серый 

ХЛ  синий 

4.11.5 Маркировку запасных частей располагать непосредственно на дета-

лях (запасных частях), либо на прикрепленных к ним бирках с обозначением 
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изделия, которое они комплектуют. Маркировка должна содержать данные, 

необходимые для идентификации конкретной запасной части. 

4.11.6 Маркировка транспортной тары – по ГОСТ 14192. 

На торцевой и боковой поверхностях транспортной тары должна быть на-

несена маркировка: 

- адрес и наименование получателя; 

- адрес и наименование отправителя; 

- обозначение задвижки; 

- масса нетто и брутто, кг; 

- габаритные размеры в сантиметрах (длина, ширина и высота). 

На ящике (крышке, на передней и боковой стенках), в которых упако-

вывается ремонтный и групповой ЗИП, должна быть нанесена маркировка: 

- адрес и наименование получателя; 

- адрес и наименование отправителя; 

- обозначение задвижки в сочетании со словом «ЗИП изделия»; 

- количество комплектов ЗИП в ящике; 

- номер ящика; 

- количество ящиков в партии; 

- масса ЗИП с тарой (брутто); 

- манипуляционные знаки «БЕРЕЧЬ ОТ ВЛАГИ», «ВЕРХ, НЕ КАНТО-

ВАТЬ». 

4.11.7 На упакованной задвижке должны быть нанесены манипуляци-

онные знаки: «Центр тяжести» и «Место строповки», непосредственно на за-

движку несмываемой краской должны быть нанесены условные обозначения на 

строповые устройства. 

4.11.8 Способ нанесения маркировки: 

- для литых, литосварных и литоштампосварных корпусов – литьем или 

ударным способом; 

- для штампосварных корпусов – ударным способом; 

-   для транспортной тары способ маркировки – несмываемой краской. 
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4.12 Упаковка 

4.12.1 Упаковка должна обеспечивать сохранность задвижек при транс-

портировании и хранении. 

4.12.2 При подготовке задвижек к упаковыванию должно быть соблюдено 

следующее: 

- затвор должен быть установлен в положение «Открыто»; 

- поверхности задвижек, не имеющие защитного антикоррозионного 

покрытия, а также лакокрасочного или другого атмосферостойкого покрытия, 

подвергать временной антикоррозионной защите по ГОСТ 9.014: вариант за-

щиты ВЗ-4 или ВЗ-8, вариант упаковки ВУ-0; 

- на время транспортирования и хранения задвижка должна консерви-

роваться по инструкции на консервацию, согласованной с заказчиком; 

- крепѐжные детали и другие неокрашиваемые поверхности консерви-

руются смазкой К-17 по ГОСТ 10877 или другим консервантом по согласова-

нию с заказчиком; 

- патрубки задвижки (а также бугельный узел при поставке без привода 

или со снятым приводом) должны быть защищены заглушками, предохра-

няющими полости от загрязнения, попадания влаги и защищающими кромки от 

повреждения; 

- при использовании деревянной тары внутренняя упаковка должна быть 

по ГОСТ 9.014. 

4.12.3 Порядок размещения и способ укладывания продукции должен 

обеспечить сохранность задвижек при транспортировании и хранении. 

4.12.4 Техническую  и товаросопроводительную  документацию,  прила-

гаемую  к задвижке, завертывать в водонепроницаемую бумагу или бумагу с 

полиэтиленовым покрытием и вкладывать в герметичный пакет, изготовленный 

из полиэтиленовой пленки толщиной не менее 150 мкм. Швы пакета должны 

свариваться (заклеиваться). Пакет дополнительно должен быть обернут водо-

непроницаемой бумагой или полиэтиленовой пленкой,  края которых должны 

свариваться (заклеиваться). 
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4.12.5 Сопроводительная техническая документация должна разме-

щаться в первом ящике отправляемых по заказу задвижек, при этом на ящик 

должна быть нанесена надпись «Документация находится здесь». В случае 

транспортирования задвижек без тары, документация должна размещаться в 

проходе задвижки. 

5 Требования безопасности и охраны окружающей среды 

5.1 Требования безопасности – в соответствии с ГОСТ Р 53672. 

5.2 Требования безопасности и охраны окружающей среды должны быть 

обеспечены: 

- подбором материалов элементов задвижек с учетом параметров и усло-

вий эксплуатации; 

- проведением расчетов на прочность основных элементов задвижек  с 

учетом сейсмических нагрузок и нагрузок от трубопровода; 

- герметичностью по отношению к окружающей среде; 

- проведением расчетов на трещиностойкость для возможности  опрессов-

ки воздухом давлением Р = 1,1 PN при температуре минус 40 
0
С; 

- утилизацией деталей, вышедших из строя или отработавших ресурс, 

предварительно отпаренных, специализированными предприятиями, имеющи-

ми лицензию на обращение с опасными отходами. 

Содержание вредных веществ возле разъемных соединений задвижек не 

должно превышать требований по 3 классу опасности по ГОСТ 12.1.007. Кон-

центрация вредных веществ, методы и периодичность контроля – в соответст-

вии с ГОСТ 12.1.005 для класса опасности III. 

5.3 Требования безопасности при эксплуатации 

5.3.1 В технических условиях на изготовление, а также в эксплуатацион-

ной документации (ПС и РЭ) на задвижки должны быть приведены перечень 

отказов и критерии предельных состояний. 

5.3.2 В эксплуатационной документации должны быть оговорены требо-

вания, обеспечивающие безопасность при эксплуатации задвижек: 
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- установка и монтаж задвижек должны выполняться в соответствии с 

требованиями РЭ; 

- к входному контролю, эксплуатации, техническому обслуживанию, ре-

монту, техническому освидетельствованию, к квалификации персонала, для до-

пуска к проведению работ. 

Задвижки должны эксплуатироваться в соответствии с РЭ. 

Эксплуатация задвижек без ПС и РЭ запрещается. 

При эксплуатации задвижек должны проводиться ее техническое обслу-

живание, ремонты и периодические проверки. 

При эксплуатации должен вестись учет наработки, обеспечивающий кон-

троль достижения назначенных показателей; 

Эксплуатация задвижек должна быть остановлена при достижении крити-

ческого предельного состояния и назначенных показателей.  

Персонал должен иметь технологический регламент, оговаривающий по-

рядок действий при обнаружении предельного состояния. 

5.3.3 Для обеспечения безопасной работы категорически запрещается: 

- использовать задвижки для работы при параметрах, превышающих ука-

занные в РЭ; 

- производить работы по устранению дефектов, при наличии избыточно-

го давления среды в корпусе задвижки; 

- производить работы, связанные с разборкой разъема «корпус-крышка» 

и/или сальникового узла при наличии давления среды в корпусе задвижки; 

- опрессовывать задвижку водой при температуре окружающего воздуха 

ниже, чем +5 
о
С; 

- использовать задвижку в качестве опор для оборудования и трубопро-

водов; 

- использовать дополнительные рычаги при ручном управлении задвиж-

кой и применять гаечные ключи, большие по размеру, чем необходимые по 

размерам крепежных деталей; 

- применять задвижки вместо заглушек при испытаниях на монтаже. 
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5.3.4 Уровень шума, создаваемый задвижкой, не должен превышать   85 

дБ на расстоянии 1,0 метра от корпуса задвижки.  

Требования по уровню шума не предъявляются в переходных режимах  

при открытии и закрытии задвижки. 

5.3.5 При разборке и сборке задвижки необходимо предохранять уплотни-

тельные и направляющие поверхности от повреждения. 

5.3.6 Эксплуатация, техническое обслуживание и ремонт задвижек долж-

ны производиться в соответствии с требованиями ГОСТ 12.1.010,               

ГОСТ 12.1.004. 

5.4 Требования безопасности при транспортировании и хранении 

5.4.1 Требования безопасности при погрузочно-разгрузочных работах 

должны соответствовать требованиям ГОСТ 12.3.009. 

5.4.2 Строповка задвижек должна производиться в соответствии со схемой 

строповки, которая должна быть приведена на сборочном чертеже и в РЭ. 

5.4.3 В РЭ должны быть оговорены требования, обеспечивающие безопас-

ность при транспортировании и хранении задвижек: 

- транспортирование и хранение задвижек должно проводиться с учетом 

всех требований по безопасности, предусмотренных разработчиком задвижек; 

- после истечения установленного срока хранения, задвижки должны 

быть подвергнуты переконсервации; в случае планируемого применения по на-

значению – техническому диагностированию и испытаниям на работоспособ-

ность и герметичность; 

- транспортирование задвижек должно проводиться в соответствии с 

правилами, действующими на конкретных видах транспорта; 

- погрузка, разгрузка, транспортирование и складирование задвижек 

должны проводиться аттестованным персоналом с соблюдением требований 

безопасности при выполнении данных работ. 

5.4.4 Материалы и вещества, применяемые для упаковки и консервации, 

должны быть безопасными для людей и окружающей среды. 

Установка и крепление задвижек на транспортном средстве должны ис-
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ключать возможность механических повреждений и загрязнений внутренних 

поверхностей задвижек и концов патрубков, обработанных под приварку к тру-

бопроводу. 

6 Правила приемки 

6.1 Общие правила 

6.1.1  Приемка и контроль качества задвижек (сборочные единицы и дета-

ли), материалов,  комплектующих изделий и отдельных операций должны про-

изводиться органами технического контроля предприятия-изготовителя на соот-

ветствие требованиям  ТУ и КД, утвержденной в установленном порядке. Резуль-

татом приемки является клеймо ОТК на детали, сборке, задвижке и штамп ОТК с 

подписью в паспорте задвижки. 

6.1.2 К изготовлению и сборке должны допускаться материалы и детали, ка-

чество которых отвечает требованиям технической документации и которые при-

няты органами технического контроля предприятия-изготовителя задвижек. 

6.1.3 Изготовитель задвижек должен проводить следующие виды испытаний: 

- приемочные; 

- квалификационные; 

- приемо-сдаточные; 

- периодические; 

- типовые. 

6.1.4 Приемочные и квалификационные испытания проводят в соответст-

вии с ГОСТ Р 15.201.  

6.1.5 Приемо-сдаточные испытания проводит предприятие-изготовитель по 

ТУ с учетом требований ГОСТ 15.309. Периодические и типовые испытания  

проводят по соответствующим программам и методикам испытаний с учѐтом 

требований ГОСТ 15.309 и [18]. 

По требованию заказчика (по условию договора) испытания проводят с 

участием представителя заказчика в присутствии ОТК силами и средствами 

предприятия-изготовителя. 
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6.1.6 Коэффициент сопротивления ζ определяют в процессе приемочных 

испытаний опытных образцов. 

Допускается устанавливать гидравлические характеристики задвижек и на 

основе анализа геометрических размеров проточной части и характеристик по-

добных конструкций, если вследствие отсутствия испытательных стендов или 

по другим причинам их экспериментальные значения определить невозможно 

или нецелесообразно. 

6.1.7 Показатели надежности подтверждают при приемочных, периодиче-

ских, квалификационных и типовых испытаниях, если в КД (ТУ, ПМ) не указа-

но иное. 

Допускается подтверждать показатели надежности сбором и анализом 

данных, полученных в процессе эксплуатации. В этом случае методику сбора и  

анализа данных определяет разработчик задвижек и согласовывает с организа-

цией, эксплуатирующей задвижки. 

6.1.8 Контроль массы задвижек проводят при изготовлении первой партии 

задвижек одного типоразмера, а также при проведении периодических и типо-

вых испытаний. 

6.1.9 Результаты испытаний задвижек оформляют документально в соот-

ветствии с ГОСТ Р 15.201 и (или) ГОСТ 15.309. 

В процессе испытаний ход и результаты испытаний должны отражаться  

журнале. 

6.1.10  Допускается распространять результаты приемочных, квалифика-

ционных, периодических и типовых испытаний конкретной задвижки на группу 

конструктивноподобных задвижек, изготавливаемых по одинаковой техноло-

гии,  при условии согласования решения предприятия-изготовителя с разработ-

чиком и заказчиком. 

6.2 Виды испытаний 

6.2.1 Приемо-сдаточные испытания 

6.2.1.1 Испытаниям подвергают задвижку в сборе до консервации и нане- 

сения антикоррозионного и/или лакокрасочного покрытия, если в КД не указа-
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но иное. 

6.2.1.2 Испытания проводятся по ТУ (или  программе и методике приемо-

сдаточных испытаний).  

6.2.1.3 Результаты приемо-сдаточных испытаний отражаются в журнале 

испытаний и ПС или акте ПСИ, прилагаемом к ПС. 

6.2.1.4 Объем приемо-сдаточных испытаний: 

- проверка ЭД и разрешительной документации; 

- визуальный и измерительный контроль; 

- испытания на прочность и плотность материала корпусных деталей и 

сварных швов;  

- испытание на герметичность относительно внешней среды по подвиж-

ным и неподвижным соединениям; 

- испытание на функционирование (работоспособность); 

- испытание системы автоматического сброса давления из корпуса;  

- испытание на герметичность затвора; 

- испытание на герметичность сальника воздухом; 

- проверка качества наружного антикоррозионного покрытия. 

6.2.1.5 После проведения гидравлических испытаний производить обтяж-

ку фланцевого соединения «корпус-крышка» с максимально допустимым мо-

ментом, указанным на сборочном чертеже (или ТУ), и нанесение антикоррози-

онного покрытия.  

6.2.1.6 После нанесения антикоррозионного покрытия задвижки прово-

дится его контроль с оформлением протокола испытаний антикоррозионного 

покрытия.  

6.2.1.7 Если при приемо-сдаточных испытаниях будет обнаружено несо-

ответствие задвижек хотя бы по одному пункту программы приемо-сдаточных 

испытаний, то они бракуются до выявления причин возникновения несоответ-

ствий и их устранения – в соответствии с ГОСТ 15.309. 

6.2.1.8 После устранения обнаруженных несоответствий задвижки долж-

ны подвергаться повторным испытаниям по конкретному пункту программы 
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испытаний. 

6.2.1.9 При положительных результатах повторных приемо-сдаточных 

испытаний задвижки считаются принятыми ОТК. 

6.2.1.10 При проведении испытаний необходимо обеспечить измерение  

давления, температуры и времени с точностью:  

 ± 1,5 % – для давления;       

 ± 5 °С – для температуры;  

 ± 1 мин – для времени. 

6.2.1.11 Разность температур стенки корпуса задвижки и окружающего 

воздуха во время гидравлических испытаний не должна вызывать конденса-

цию влаги на поверхности стенки корпуса. 

6.2.1.12 Скорость подъема давления при проведении гидравлических ис-

пытаний задвижек не должна превышать 0,5 МПа (5 кгс/см
2
) в минуту. 

6.2.2 Периодические испытания 

6.2.2.1 Периодические испытания проводит предприятие-изготовитель в 

объеме и порядке, предусмотренными программой и методикой испытаний, 

разработанной изготовителем  или разработчиком. 

6.2.2.2 Периодические испытания проводятся для контроля стабильности 

технологического процесса изготовления задвижек и подтверждения возмож-

ности продолжения их выпуска. Периодические испытания проводят в соответ-

ствии с ГОСТ 15.309 (с учетом [18]).  

6.2.2.3 Периодичность проведения испытаний, количество образцов, под-

вергаемых испытаниям, а также требования, предъявляемые к методике испы-

таний и оформлению документов (рекомендуется – в соответствии с [18]). 

Периодические испытания проводят не реже одного раза в три года. 

Объем выборки для проведения испытаний, порядок проведения перио-

дических испытаний – в соответствии программой и методикой периодиче-

ских испытаний, утвержденной в установленном порядке. 

6.2.2.4 Положительные результаты периодических испытаний подтвер-

ждают возможность дальнейшего изготовления и приемки по той же докумен-
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тации, по которой изготовлены отобранные на испытания задвижки, до очеред-

ных периодических испытаний. 

6.2.2.5 При отрицательных результатах периодических испытаний прием-

ка и отгрузка партии принятых задвижек приостанавливается, анализируется 

причины отказа, намечаются и выполняются мероприятия по их устранению. 

Испытания продолжают с того вида испытаний, при которых был выявлен де-

фект. 

6.2.3 Типовые испытания 

6.2.3.1 Типовые испытания задвижки проводят с целью оценки эффектив-

ности и целесообразности предлагаемых изменений в КД или технологии изго-

товления, которые могут повлиять на технические характеристики задвижки, 

связанные с безопасностью, либо могут повлиять на эксплуатацию задвижки, в 

том числе на важнейшие потребительские свойства задвижки или на соблюде-

ние условий охраны окружающей среды. 

6.2.3.2 Испытания проводят в соответствии с ГОСТ 15.309. 

6.2.3.3 Программу и методику типовых испытаний разрабатывает разра-

ботчик КД. 

6.2.3.4 Программа и методика типовых испытаний должна содержать: 

- необходимые проверки из состава приемо-сдаточных или периодиче-

ских испытаний; 

- требования по количеству образцов, необходимых для проведения ти-

повых испытаний; 

-  указания об использовании образцов, подвергнутых типовым испыта-

ниям; 

- условия, при которых результаты типовых испытаний считаются поло-

жительными и достаточными для оценки эффективности (целесообразности) 

внесения изменений в КД или технологию изготовления задвижек.  

6.3 Требования к испытательному оборудованию 

6.3.1 Испытательные устройства, в том числе установленные на них 

контрольно-измерительные приборы, должны обеспечить условия испыта-
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ний. 

6.3.2 На задвижки со стороны испытательных устройств должны быть 

исключены механические воздействия, не предусмотренные эксплуатационной 

документацией. 

6.3.3 Давление при гидравлическом испытании должно контролироваться 

двумя манометрами. Оба манометра выбираются одного типа, предела измере-

ния, одинаковых классов точности, цены деления. Класс точности манометров 

должен быть не ниже 1,5 во всем диапазоне измерений. 

6.3.4 Измеряемые величины давлений должны находиться во второй трети 

шкалы манометра. 

6.3.5 Испытания должны проводиться на испытательном оборудовании, 

аттестованном в установленном порядке, укомплектованном средствами защи-

ты и приборами, имеющими ПС. 

6.3.6 Перечень рекомендуемого оборудования и измерительных средств 

приведѐн в приложении Г. 

7 Методы контроля и испытаний 

7.1 Общие указания 

7.1.1 Методы контроля и испытаний – в соответствии с ГОСТ Р 53402 и     

ГОСТ 5762. 

7.1.2 Пробные вещества, используемые при контроле задвижек: 

- вода водопроводная температурой от плюс 5 °С до плюс 40 °С с до-

бавлением ингибитора коррозии (для снижения коррозионного воздействия на 

задвижки и испытательный стенд); 

- воздух. 

7.1.3 После гидроиспытаний на предприятии-изготовителе: 

-  вода должна быть полностью удалена, а корпус задвижки просушен;  

- в патрубках задвижки должна быть установлена герметичная защитная 

лента из негорючих материалов, обеспечивающая защиту от попадания грата и 

окалины в затвор при сварке с трубопроводом. 
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7.2 Проверка ЭД и разрешительной документации 

7.2.1  В состав  ЭД и разрешительной документации должны входить доку-

менты в соответствии с 4.10.3 или  ТУ на конкретную задвижку. 

7.3 Визуальный и измерительный контроль 

7.3.1 Визуальный контроль 

При визуальном контроле задвижки проверять: 

- комплектность на соответствие требованиям ТУ; 

- наличие заглушек, обеспечивающих защиту фланцев или стыковых 

кромок под сварку; 

- маркировку (содержание маркировки – в 4.11.3); 

- отсутствие на корпусе и торцах вмятин, задиров, механических повре-

ждений, коррозии; 

- отсутствие расслоений любого размера на торцах патрубков; 

- качество поверхности задвижки под нанесение защитного антикорро-

зионного покрытия – в соответствии с 4.9 и требованиями ТУ; 

- упаковку на соответствие требованиям 4.12 и ТУ на задвижку. 

7.3.2 Измерительный контроль 

7.3.2.1 Проверка габаритных и присоединительных размеров должна 

проводиться после испытаний на прочность и окончательной обработки пат-

рубков (фланцев)  с помощью измерительных средств с погрешностью не более 

30 %  допуска на эти размеры.  

7.3.2.2 При измерительном контроле должны проверяться: 

- габаритные и присоединительные размеры (диаметр проходного се-

чения, присоединительные и уплотнительные размеры фланцев, строительная 

длина); 

- разделка стыковых кромок под сварку (толщина стенок) должна быть в 

соответствии с КД. Отклонение толщины стенки по торцам патрубков не 

должно превышать предельных значений, установленных в КД или ТУ; 

- форма и размеры кромок под сварку должны соответствовать требова-

ниям таблицы 12. 
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- толщина стенки корпусных деталей в контрольных точках (рекомен-

дуется – по [3]). На основе замеров толщин стенок выполняется эскиз корпуса 

задвижки с указанием точного положения мест замера. Эскиз прилагается к  

ПС. 

7.3.2.3 При проверке габаритных и присоединительных размеров  должен 

проводиться контроль соответствия механической обработки патрубков 

(фланцев)  требованиям КД.  

     7.3.2.4  Отклонение наружного диаметра катушек для задвижек DN от 500 

до 1200 допускается контролировать через измерение периметра. В случае из-

мерения периметра рулеткой необходимо производить пересчет по формуле (4): 

            (4) 

 где    Р - периметр поперечного сечения, мм; 

         p - толщина рулетки, мм. 

7.4 Испытания на прочность и плотность материала корпусных де-

талей и сварных швов.  

7.4.1 Последовательность испытаний: 

- установить задвижку на испытательный стенд; 

- произвести настройку путевых и моментных (для электропривода) вы-

ключателей в крайних положениях затвора «открыто» – «закрыто»; 

- затвор привести в положение «приоткрыто» на 15 % – 20 %; 

- установить на патрубки задвижки заглушки; 

- заполнить задвижку водой до полного удаления воздуха из полости 

корпуса, поднять давление воды в корпусе задвижки до Рпр = 1,5 PN; время вы-

держки испытательным давлением – в соответствии с ГОСТ Р 53402 (в зависи-

мости от DN), при этом осуществлять постоянный контроль давления в корпусе 

задвижки; 

- снизить давление до PN.  

7.4.2 Произвести осмотр корпуса, крышки, дренажного трубопровода 

(при наличии), сварных швов в течение времени, необходимого для осмотра.  
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7.4.3 Материал деталей и сварные швы считают прочными, если не обна-

ружено механических разрушений или видимых остаточных деформаций. Ма-

териал деталей и сварных швов считают плотным, если при испытании не 

обнаружено течей или «потений». 

Произвести три рабочих цикла на полное открытие и закрытие рабочим 

усилием (крутящим моментом), поддерживая давление PN при закрытии за-

движки. При этом проверить надежность работы путевых и моментных (для 

электропривода) выключателей. 

7.5 Испытания на герметичность относительно внешней среды по 

подвижным и неподвижным соединениям.   

7.5.1 Последовательность испытаний: 

- поднять давление воды до PN; 

- выдержать задвижку под давлением PN в течение времени по            

ГОСТ Р 53402; 

- произвести осмотр герметичности соединения корпус-крышка, сальни-

кового уплотнения; 

7.5.2 Метод контроля – визуальный, утечки не допускаются. 

7.5.3 Утечку через сальниковое уплотнение контролировать в зазоре ме-

жду втулкой (гайкой) сальника и шпинделем и коробкой сальника. 

7.6 Испытания на функционирование (работоспособность) 

7.6.1 Последовательность испытаний: 

- установить затвор в положение «приоткрыто» на 15 % – 20 %; 

- заполнить задвижку водой до полного удаления воздуха из полости кор-

пуса; 

- поднять давление воды в корпусе задвижки до PN; 

- затвор задвижки перевести в положение «закрыто» рабочим усилием 

(крутящим моментом); 

- произвести три цикла «открыто-закрыто» при одностороннем давлении 

на затвор ΔР при каждом цикле. Подачу давления производить в патрубок с 

одной стороны. Перемещение затвора должно производиться без рывков и за-
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еданий. 

7.6.2 При испытании проводить замер фактического крутящего момента 

Мкр на валу задвижки во время открытия при одностороннем давлении на затвор 

ΔР с занесением результатов измерений в паспорт задвижки. 

7.6.3 Повторить испытания с подачей давления с другой стороны. 

7.7 Испытание системы автоматического сброса давления из корпуса 

7.7.1 Последовательность испытаний:  

- установить затвор в положение «приоткрыто» на 15 % – 20 %; 

- заполнить задвижку водой до полного удаления воздуха из полости 

корпуса, поднять давление воды в корпусе задвижки до PN; 

- установить затвор в положение «открыто»; 

- поднимать давление среды в корпусе задвижки, контролируя повышения 

давления по манометру; 

- зафиксировать значение рабочего давления, при котором произойдет 

сброс среды из корпуса в проход патрубка задвижки. Сброс должен произойти 

при давлении в корпусе не более: 

      а) 1,3 PN – для задвижек PN ≤ 4 МПа (40 кгс/см
2
); 

      б) 1,15 PN – для задвижек PN ≥ 6,3 МПа (63 кгс/см
2
); 

- установить затвор в положение «приоткрыто»  на 15 % – 20 %; 

- заполнить задвижку водой до полного удаления воздуха из полости кор-

пуса; 

- поднять давление воды в корпусе задвижки до PN; 

- установить затвор в положение «закрыто»; 

- поднимать давление среды в корпусе задвижки, контролируя повышения 

давления по манометру; 

- зафиксировать значение рабочего давления, при котором произойдет 

сброс среды из корпуса в проход патрубка задвижки. Сброс должен произойти 

при давлении в корпусе не более: 

      а) 1,3 PN – для задвижек PN ≤ 4 МПа (40кгс/см
2
); 

      б) 1,15 PN – для задвижек PN ≥ 6,3 МПа (63 кгс/см
2
). 
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7.8 Испытания на герметичность затвора 

7.8.1 Последовательность испытаний: 

- затвор задвижки перевести в положение «приоткрыто» на 15 % –  20 %; 

- установить в верхнее отверстие крышки или в дренажный трубопровод 

указатель утечки; 

- заполнить задвижку водой до полного удаления воздуха из полости кор-

пуса. 

- затвор задвижки перевести в положение «закрыто» рабочим усилием 

(крутящим моментом); 

- создать перепад давления на затворе, для этого поднять давление во 

входном патрубке. 

7.8.2 Контроль герметичности затвора производить при установившемся 

давлении с выдержкой не менее 10 минут для каждого фиксированного значе-

ния перепада давления на затворе 0,1 PN; 0,5 PN; 1,1 PN. 

Контроль герметичности затвора производить через указатель утечки в 

крышке задвижки. 

7.8.3 Задвижка должна соответствовать классу герметичности, установ-

ленному в ТУ.  

7.8.4 Произвести испытания задвижки при подаче воды в другой патру-

бок (фланец) по 7.8.1. 

7.9 Испытания на герметичность сальника воздухом 

7.9.1 Последовательность испытаний: 

- подать воздух давлением от 0,1 до 0,6 МПа (от 1 до 6 кгс/см
2
) в крышку 

задвижки; 

- выдержать под давлением 5 минут; 

- проверить герметичность сальникового уплотнения методом обмылива-

ния. 

7.9.2 Пропуск воздуха не допускается. 

7.10 Проверка качества наружного антикоррозионного покрытия. 

7.10.1 Проверка качества наружного антикоррозионного покрытия за-
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движки должна проводиться в соответствии с ТУ с учетом 4.9.12.  

 8 Транспортирование и хранение 

8.1 Транспортирование 

8.1.1 Транспортирование задвижек разрешается производить любым ви-

дом транспорта и на любые расстояния, при этом  должны быть исключены  их 

повреждение или повреждение транспортной тары. 

8.1.2 Условия транспортирования задвижки в части воздействия климати-

ческих факторов должны соответствовать группе 8 (ОЖЗ) ГОСТ 15150 (от-

крытые площадки в макроклиматических районах с умеренным и холодным 

климатом в атмосфере любых типов.): 

- плотность потока ультрафиолетовой части спектра (длина волн               

280-400 нм) – 68 Вт/м
2
 (0,016 кал/см

2
×с); 

- верхнее значение температуры окружающего воздуха плюс 40 °С; 

- нижнее значение температуры окружающего воздуха минус 40 °С для 

исполнения У1 и минус 60 °С для исполнений, ХЛ1; 

- относительная влажность окружающего воздуха – до 100 %; 

- верхнее значение атмосферного давления  106,7 кПа (800 мм рт. ст.); 

- нижнее значение атмосферного давления 84,0 кПа (630 мм рт. ст.). 

8.1.3 Условия транспортирования задвижек в части воздействия механиче-

ских факторов должны соответствовать  условиям Ж ГОСТ 15150: 

- перевозки автомобильным транспортом с любым количеством пере-

грузок (расстояние свыше 1000 км); 

- перевозки воздушным, железнодорожным транспортом и водным пу-

тем в сочетании их между собой и с автомобильным транспортом с общим чис-

лом перегрузок более 4; 

- перевозки, включающие транспортирование морем. 

8.1.4 При транспортировании задвижек должны выдерживаться условия 

хранения. 

8.1.5 В случае транспортирования задвижек без тары предприятие-
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изготовитель или поставщик должны обеспечить установку и крепление за-

движек на другом транспортном средстве, исключающие возможность меха-

нических повреждений и загрязнений внутренних поверхностей задвижек и 

концов патрубков, обработанных под приварку к трубопроводу. 

8.1.6 При транспортировании проходные отверстия магистральных пат-

рубков должны быть закрыты заглушками. 

8.1.7 При выполнении погрузочно-разгрузочных работах должны выпол-

няться требования ГОСТ 12.3.009. 

8.2 Хранение 

8.2.1 Условия хранения должны обеспечивать сохраняемость геометриче-

ских размеров, прочности, герметичности и работоспособности задвижки, а 

также заводской упаковки в течение всего срока хранения, установленного на-

стоящим документом. 

8.2.2 Условия хранения в части воздействия климатических факторов 

должны соответствовать группе 8 по ГОСТ 15150 (открытые площадки в мак-

роклиматических районах с умеренным и холодным климатом в атмосфере лю-

бых типов): 

- плотность потока ультрафиолетовой части спектра (длина волн 280-

400 нм) – 68 Вт/м
2
 (0,016 кал/см

2
×с); 

- верхнее значение температуры окружающего воздуха плюс 40 °С; 

- нижнее значение температуры окружающего воздуха минус 40 °С для 

исполнения У1 и минус 60 °С для исполнения, ХЛ1; 

- относительная влажность окружающего воздуха – до 100 %; 

- верхнее значение атмосферного давления 106,7 кПа (800 мм рт. ст.); 

- нижнее значение атмосферного давления 84,0 кПа (630 мм рт. ст.). 

8.2.3 Методы консервации и применяемые для этого материалы должны 

обеспечивать возможность расконсервации задвижек без их разборки. 

8.2.4 Консервация должна обеспечить срок хранения задвижки в неповре-

жденной заводской упаковке не менее 24 месяцев. По истечении 24 месяцев 

при необходимости производить переконсервацию с отметкой в ПС.  
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9 Указания по эксплуатации 

9.1 Установочное положение на трубопроводе: 

- до DN 300 включительно – любое (рекомендуемое – вертикальное при-

водом вверх); 

- свыше DN 300 – вертикальное, с отклонением от вертикальной оси до 4° 

в вертикальной плоскости, проходящей через ось трубопровода, а также с от-

клонением от вертикальной оси до 4° в вертикальной плоскости, перпендику-

лярной оси трубопровода. 

9.2 Допустимые режимы эксплуатации задвижек: 

- с полностью открытым запорным органом; 

- с полностью закрытым запорным органом. 

Эксплуатация задвижек в режиме дросселирования не допускается. 

9.3 Запрещается эксплуатация задвижки при отсутствии на нее ПС и РЭ. 

9.4 Запрещается использовать задвижку на параметры, превышающие 

указанные в ПС и  РЭ. 

9.5 В случае хранения свыше  срока консервации или обнаружения дефек-

тов временной противокоррозионной защиты при контрольных осмотрах в 

процессе хранения, необходимо произвести переконсервацию согласно РЭ и 

ГОСТ 9.014 с отметкой в ПС. 

9.6 Расконсервацию производить согласно ГОСТ 9.014 и РЭ. 

9.7 Места установки задвижки должны обеспечивать условия для про-

ведения осмотров и ремонтных работ. 

9.8 Задвижки, предназначенные для подземной установки, должны уста-

навливаться при монтаже в трубопровод таким образом, чтобы сальниковые 

узлы задвижек находились выше уровня засыпки задвижек грунтом не менее 

чем на 100 мм. 

9.9 Перед вводом в эксплуатацию  наружная поверхность задвижки, под-

лежащей теплоизоляции должна быть теплоизолирована негорючими материа-

лами. Теплоизоляция должна производиться в соответствии с требованиями 

специального проекта производства работ (ППР). При разработке ППР руково-
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дствоваться требованиями РЭ (рекомендуется с учѐтом [19]).  

9.10  После монтажа задвижка должна допускать комплексные испытания 

совместно с примыкающими магистральными и технологическими трубопро-

водами на прочность давлением не выше значения Рпр, указанного в ПС и РЭ с 

выдержкой в течение 24 часов, и на герметичность давлением не выше PN с 

выдержкой в течение 12 часов. 

После гидроиспытаний вода должна быть полностью удалена, а корпус 

задвижки просушен. 

9.11 При эксплуатации должен вестись учет наработки в циклах (часах), 

обеспечивающий контроль достижения назначенных показателей. 

9.12 Эксплуатация задвижки должна быть остановлена при достижении 

предельных состояний и назначенных показателей, приведенных в ПС и РЭ. 

9.13 Мероприятия по содержанию задвижки в готовности к эксплуата-

ции, подготовке к действию, вводу в эксплуатацию производить в соответст-

вии с ЭД. 

9.14 К эксплуатации и обслуживанию задвижки должен допускаться пер-

сонал, аттестованный в установленном порядке. 

9.15 При эксплуатации задвижки должны выполняться требования безо-

пасности, указанные в РЭ. 

9.16 При сварке переходных колец с задвижкой необходимо обеспечить 

защиту внутренних полостей задвижки и переходных колец от попадания гра-

та и окалины.  

После приварки к трубопроводу необходимо удалить защитные материа-

лы, установленные на предприятии-изготовителе для предотвращения от по-

падания грата и окалины в затвор при сварке с трубопроводом.  

9.17 При эксплуатации должны проводиться техническое обслуживание и 

ремонты задвижки (замена комплектующих элементов, выемных частей и 

т.п.), а также профилактические осмотры. Объем, методы и периодичность тех-

нического обслуживания, среднего и капитального ремонта задвижки должны 

быть определены изготовителем и указаны в РЭ. 



ГОСТ Р (проект,  

первая редакция)  

 

72 

9.18 После достижения назначенных показателей, задвижки должны под-

вергаться техническому освидетельствованию (рекомендуется с учетом [20]) с 

целью определения их технического состояния, необходимости проведения ре-

монта в специализированном ремонтном предприятии или предприятии-

изготовителе задвижек,  установления новых назначенных показателей или спи-

сания. 

9.19 После проведения капитального ремонта задвижки должны подвер-

гаться испытаниям в соответствии с РЭ (техническому освидетельствованию), 

по результатам которого продлеваются назначенные показатели и определяет-

ся срок очередного освидетельствования. 

10 Гарантии изготовителя (поставщика) 

10.1 Изготовитель (поставщик) должен гарантировать соответствие за-

движек требованиям настоящего стандарта, КД  и ТУ при соблюдении условий 

транспортирования, хранения, монтажа и эксплуатации. 

10.2 Гарантийный срок хранения без переконсервации – 24 месяца. 

10.3 Гарантийный срок эксплуатации – 24 месяца со дня ввода задвижек в 

эксплуатацию, но не более 36 месяцев со дня отгрузки. 

10.4 Гарантийная наработка – не менее 500 циклов в пределах гарантийно-

го срока эксплуатации. 

10.5 В течение гарантийного срока предприятие-изготовитель должно без-

возмездно устранять дефекты производства, выявленные в процессе эксплуатации, 

а при невозможности устранения дефектов выполнить замену поставленного изде-

лия. 
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Приложение А 

(справочное) 

Рабочие среды 

 

А.1 Перечень рабочих сред: 

1) товарная нефть с параметрами: 

- плотность: 700 – 900 кг/м
3
; 

- давление насыщенных паров – не более 500 мм рт. ст; 

- вязкость: от 0,05·10
-4

 до 3,0·10
-4

 м
2
/с; 

- массовая доля парафина: до 7,0 %; 

- массовая доля серы: до 3,5 %; 

- массовая доля воды: до 1,0 %; 

- воды в отдельных случаях: до 5,0 %; 

- концентрация хлористых солей: до 900 мг/дм
3
 ; 

- массовая доля механических примесей: до 0,05 %; 

- максимальный размер механических примесей твердостью до 7 по шкале 

Мооса: 5,0 мм.  

Класс опасности 3 по ГОСТ 12.1.007. 

 

2) нефтепродукты: 

- бензин по ГОСТ Р 51105, ГОСТ Р 51866; 

- дизельное топливо по ГОСТ 305, ГОСТ Р 52368; 

- керосин по ГОСТ 10227; 
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Приложение Б 

(рекомендуемое) 

 

Форма опросного листа 
 ОПРОСНЫЙ ЛИСТ 

(ТЗ) для проектирования и заказа 

Дата заполнения 

« __ » _____ 20___ г. 

ЗАДВИЖКА ШИБЕРНАЯ  

Диаметр номинальный  DN       

Давление номинальное РN   ______ МПа  (______ кгс/см²) давление рабочее  Рр  ______ МПа  (______  кгс/см²) 

Рабочая среда 

наименование:   

хим. состав: агрег. состояние: 

наличие тверд. включений ______ г/л размер твердых частиц ______ мм 

взрывоопасная   пожароопасная   токсичная   

температура  t  от ______ °С  до ______ °С 

плотность  ______ кг/м³ ( н ______ кг/нм
3
) вязкость  ______ м

2
/с ( ______ Па с) 

Максимальный перепад давления при открытии ΔР ______ МПа  (______ кгс/см²);   

Место установки  Подземное       Надземное    

Герметичность затвора Кл. ______ ГОСТ 9544  

Материал и класс прочности присоединяемой трубы  

Исполнение наружного защитного покрытия (для 

задвижек подземной установки) 
  нормальное (Н)      теплостойкое (Т)     особо теплостойкое (ОТ)      морозостойкое (М)  

Присоединение к трубопроводу 
фланцевое  исп. ____ ГОСТ  12815  на  РN ____МПа (_____ кгс/см

2
) с ответными фланцами  

под приварку  размер трубопровода Ø_____ × _____ мм    С переходными кольцами    

Привод 
ручной   рукоятка (маховик)    редуктор   

электрический         U  ______ В;   f ______ Гц;   мощность электродвигателя ______ кВт 

Дополнительные блоки 

конечные 

выключатели    

i. электрический         I ______ А,    U ______ B 

пневматический     Рв  ______ МПа (______ кгс/см
2
) 

ручной дублер дистанционный указатель положений (ДУП)     

фиксатор положения  

Коэффициент сопротивления  ζ       

Время срабатывания для задвижек с приводом, с       

Строительная длина, мм             

Установочное положение  горизонтальное   вертикальное   любое  

Направление подачи среды любое  одностороннее  

Климатическое исполнение ______ по ГОСТ 15150  при  t  от ______ до  ______ °С,   влажн. ______ % 

Взрывозащита электрооборудования ______ Ex ______ степень защиты электрооборудования IP _____ 

Внешние воздействия  

Сейсмостойкость    Баллы _____ 

 

Огнестойкость    

вибрация нагрузки от трубопроводов 

Показатели надѐжности 

полный срок службы  ______ лет полный ресурс         ______ цикл, ______ час 

вероятность безотказной работы ______ или наработка на отказ   ______ 

цикл, 

______ час 

Показатели  безопасности 

назначенный срок службы ______ лет назначенный ресурс  _____ цикл, ______ час 

вероятность безотказной работы в течение 

назначенного срока службы (ресурса) по 

отношению к критическим отказам 

 коэффициент  оперативной го-

товности по отношению к крити-

ческим отказам (для арматуры, 

работающей в режиме ожидания) 

 

Потребность на 20___ г.       

Дополнительные требования: 

 

 

 

 

Заказчик: Разработчик (поставщик) продукции: 

Адрес  Адрес  

Тел.  Тел.  

Тел/факс  Тел/факс  

E-mail  E-mail  
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Приложение В 

(справочное) 

Перечень возможных отказов и критерии предельных состояний  

 

В.1 Перечень возможных отказов: 

- потеря плотности корпусных деталей и сварных соединений; 

- потеря герметичности сальникового уплотнения; 

- потеря герметичности уплотнений неподвижных соединений; 

- потеря герметичности затвора (наличие утечек в затворе, превышающих уста-

новленные норм по условиям эксплуатации); 

- невыполнение функции «закрыто»; 

- невыполнение функции «открыто»; 

- несоответствие времени срабатывания (открытие, закрытие). 

В.2 Критерии предельных состояний: 

- начальная стадия нарушения цельности корпусных деталей (потение, капельная  

течь); 

- протечка через сальниковое уплотнение, неустранимая подтяжкой, и поднабивкой 

уплотнителей; 

- необходимость приложить крутящий момент затяжки фланцевого прокладочного 

соединения для достижения герметичности последнего, превышающий предельную расчет-

ную величину; 

- увеличение крутящего момента на закрытие или открытие задвижки более 10 % от 

установленной в РЭ величины; 

- дефекты шпинделя, которые могут привести к его разрыву (трещины всех видов и 

направлений); 

- превышение предельно допустимых дефектов металла корпусных деталей и свар-

ных швов при сплошном контроле методами неразрушающего контроля; 

- изменение геометрических размеров и состояния поверхностей внутренних дета-

лей, в том числе корпусных, влияющих на функционирование задвижки, в результате эрози-

онного, коррозионного и кавитационного разрушений. 
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Приложение Г 

(справочное)  
Конструктивные варианты задвижек 

 

Г.1 По конструктивному исполнению задвижки могут быть: 

- литые; 

- литосварные; 

- литоштампосварные; 

- штампосварные.  

Г.2 Литая задвижка выполнена из полностью литого корпуса (совместно с 

днищем) и литой крышки. 

Литоштампосварная задвижка имеет литую крестовину корпуса, к которой 

приварены штампованное днище и фланец основного разъема из поковки и 

штампованную крышку с приварным фланцем основного разъема из поковки.  

Литосварная  задвижка имеет литую крестовину корпуса и приварным к ней 

литым днищем, и литой крышкой.  

Штампосварная задвижка имеет основные детали  (корпус, крышка, днище),  

изготовленные из листового проката штамповкой (вальцовкой) или поковок с 

применением сварки.   

Г.3  Конструкция литосварной задвижки приведена на рисунке Г.1. 

Г.4 Конструкция штампосварной задвижки приведена на рисунке Г.2.  
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1 – корпус, 2 – шибер, 3 – крышка, 4 – шпиндель, 5 – стойка, 

 6 – бугельный узел, 7 – переходное кольцо 

 

Рисунок Г.1 – Задвижка литосварная под приварку к трубопроводу 
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1 – корпус, 2 – крышка, 3 – шибер, 4 – шпиндель, 5 – стойка,  

6 – бугельный узел, 7 – переходное кольцо 

 

Рисунок Г.2 – Штампосварная задвижка под приварку к трубопроводу 
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Приложение Д 

(рекомендуемое) 

Перечень рекомендуемого оборудования и измерительных средств 

Наименование 

оборудования, тип 
ГОСТ, ТУ 

Верхний предел 

измерений 

Погрешность, 

класс точности 

Гидравлический стенд – 

В соответствии с 

параметрами 

испытаний 

– 

Пневматический стенд – – 

Манометры 
 

ГОСТ 2405 

Класс 

точности 

не более 1,5 

Измерительная 

металлическая линейка 
ГОСТ 427 В соответствии с 

размерами арматуры 

 1,0 мм 

Штангенциркуль ГОСТ 166  0,1 мм 

Микрометр ГОСТ 6507 
 Класс 

точности 1 

Весы для статического 

взвешивания 
ГОСТ Р 53228 

В соответствии с 

весом арматуры 

Класс 

точности 

средний 

Динамометры общего 

назначения 
ГОСТ 13837 

В соответствии с 

весом арматуры 

Класс 

точности 1 

Секундомер 
ТУ 25-1819.0021–90 [21] 60 мин Класс 

точности 2 ТУ 25-1894.003–90 [22] 

Пробирка ГОСТ 1770 5 см
3
  0,1 см

3
 

Цилиндры  В соответствии с 

измеренным 

значением утечки 

Класс 

точности 1 Колбы  

Ключ 

динамометрический  
– 

В соответствии с 

измеренным 

значением крутя-

щего момента 

      4,0 % 

Термометр ГОСТ 112 40 С       0,5 С 

Толщиномер магнитный    

Психрометр  

МВ-4-2М 

ГОСТ 112, 

ТУ 52-07-ГРПИ-405132-

001–92 [23] 

100 % 

(при температуре от 

минус 5 С 

до плюс 40 С) 

     От 2 до 6 

Барограф М-22 ГОСТ 6359 1060,0 гПа        1,5 гПа 

Средства контроля  

(измерения) утечек 
– 

В соответствии с 

параметрами 

испытаний 

– 

 

 

 

 

 

 



ГОСТ Р (проект,  

первая редакция)  

 

80 

 

Приложение Е 

(обязательное) 

Нормы оценки при проведении контроля отливок 

Е.1 Нормы оценки при визуальном контроле 

Е.1.1 На механически необработанной поверхности отдельных труднодоступных мест 

литых деталей шиберных задвижек (под седлами, в радиусных переходах, углублениях и 

т.п.) допускается наличие отдельных участков с плотно приставшим металлизированным 

пригаром общей площадью не более 20 % поверхности. 

На механически необработанной внутренней поверхности литых деталей, соприкасаю-

щихся с рабочей средой, наличие пригара (кроме случаев, указанных выше), песчаных и 

шлаковых включений, трещин, плен, пористой  поверхности, несглаженных  насечек не до-

пускается. 

Допускаются рассредоточенные чистые раковины размером не более 2 мм в количестве не 

более трех на площади размером 100 см
2
 при расстоянии между ними не менее 10 мм. 

На остальных механически необработанных поверхностях допускаются без исправления 

отдельные чистые раковины размером в плане не более 4 мм и глубиной не более 15 % толщины 

стенки отливки, не более трех штук на площади 100 см
2
 и сглаженные насечки от зубил. 

Е.1.2 Глубина расположения раковин устанавливается контрольной зачисткой одного 

места (по указанию отдела технического контроля) на участке 100×100 мм. При этом количе-

ство участков для замера глубины раковин на отливке не должно быть более трех. 

Е.1.3 На механически необработанной поверхности литых деталей допускаются без исправ-

ления видимые визуально несплошности (кроме трещин, надрывов, наплывов, несплавлений) ок-

руглой или удлиненной формы, размеры которых не превышают указанные в таблице Е.1. 

    Т а б л и ц а Е.1 – Нормы оценки качества отливок при внешнем осмотре на механически                        

                                   необработанных поверхностях 

Толщина 

контролируемых 

элементов отливки, мм 

Максимально 

допустимый размер 

несплошности, мм 

Максимально допустимое количество 

несплошностей на любом 

прямоугольном участке поверхности 

площадью 40 см
2
 со стороной 

не более 150 мм 

До 25 включительно 1,0 3 

Свыше 25 до 50 вкл. 1,5 4 

Свыше 50 до 100 вкл. 1,5 5 

Свыше 100 до 300 вкл. 2,0 6 

Свыше 300 2,0 7 

   П р и м е ч а н и е – При подсчете количества несплошностей, несплошности размером до 0,5 мм не                   

                                      учитываются 
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Е.1.4 Поверхность литых деталей не должна иметь дефектов, снижающих прочность от-

ливок. 

Е.1.5 На обработанных поверхностях литых деталей не допускаются без исправления 

видимые дефекты, глубина которых превышает 2/3 припуска на механическую обработку. 

На обрабатываемых нерабочих поверхностях литых деталей не допускаются без ис-

правления раковины, размеры и количество которых превышают указанные в таблице Е.2. 

Т а б л и ц а Е.2 – Нормы оценки качества отливок при внешнем осмотре на  

                               обрабатываемых нерабочих поверхностях 

Номинальный диаметр, DN Диаметр раковины, мм Количество раковин, шт 

до 400 вкл. 5 18 

Свыше 400 7 25 
П р и м е ч а н и я 

1  Глубина раковины более 15 % толщины стенки литой детали в данном сечении не допускается. Ра-

ковины не должны быть расположены на расстоянии менее двух диаметров наибольшей из них. 

2  Мелкие раковины диаметром и глубиной не более 2 мм не учитываются, при условии обеспечения 

требуемой герметичности. 

 

Е.1.6 Допускается на литых деталях: 

- скопление раковин на концах патрубков на площади не более 100×100 мм, если их 

размеры не превышают по диаметру 5 мм, и глубиной не более 3 мм, если расстояние между 

ними не менее 25 мм и общее количество их не более 4 штук; 

- отпечатки пневматических зубил глубиной до 2 мм, сглаженные шлифовальной ма-

шиной. 

Дефекты, превышающие допустимые, а так  же  другие виды дефектов (поверхностные 

и сквозные трещины, коррозионные язвы и т.д.) подлежат исправлению. 

Детали, расположенные  в местах, не позволяющих произвести качественную сварку, 

не допускаются и исправлению не подлежат. 

Е.1.7 На обработанных поверхностях не допускаются без исправления раковины диа-

метром более 2 мм в количестве более 3. 

Без исправления не допускаются на обработанных поверхностях раковины, размеры и 

количество которых превышает указанные в таблице Е.3, глубиной более 15 % толщины 

стенки отливки в данном сечении. Раковины не должны быть расположены на расстоянии 

менее двух диаметров наибольшей из них. 
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Т а б л и ц а  Е.3 – Нормы оценки качества отливок при внешнем осмотре  

                                на обработанных поверхностях 

Номинальный  

диаметр, DN 

Диаметр  

раковины, мм 
Количество раковин, шт. 

До 400 вкл. 5 9 

Свыше 400 7 12 

 

Е.1.8 На обработанных трущихся поверхностях – раковины диаметром более 1,5 мм и 

глубиной более 0,5 мм в количестве более 2 на площади 25 мм
2
; 

Е.2 Нормы оценки при капиллярном и магнитопорошковом контроле 

Е.2.1 Наличие несплошностей на поверхности отливок, контролируемых капиллярным 

или магнитопорошковым методами, определяется по индикаторным следам. 

Под индикаторным следом при капиллярном контроле следует понимать след, образо-

ванный индикаторным пенетрантом на слое проявителя, а при контроле магнитопорошковым 

методом - видимую длину валика осаждения магнитного порошка над несплошностью. 

 Е.2.2 При оценке поверхностных несплошностей в отливках фиксации подлежат инди-

каторные следы размером более 1 мм. 

Не допускаются: 

1) любые линейные индикаторные следы размером более 10 % толщины стенки отлив-

ки +1 мм для стенки толщиной до 20 мм; 

2) любые линейные индикаторные следы размером более (3 + 0,05) мм (S – 20) для 

стенки толщиной 20 – 60 мм и более 5 мм для стенки толщиной свыше 60 мм; 

3) любые округлые индикаторные следы размером более 30 % толщины стенки отливки 

для стенки толщиной до 15 мм включительно и 5 мм для толщины стенки свыше 15 мм; 

4) более трех индикаторных следов, расположенных на одной линии на расстоянии ме-

нее 2 мм друг от друга (расстояние измеряется по ближайшим кромкам индикаторных сле-

дов); 

5) более девяти индикаторных следов в любом прямоугольнике площадью  40 см
2
, наи-

больший размер которого не превышает 150 мм. 

При этом линейными считаются индикаторные следы, длина которых в три и более раз 

превышает ширину, а под длиной и шириной понимаются размеры прямоугольника с наи-

большим отношением длины к ширине, в который может быть вписан данный индикаторный 

след. 

Е.2.3 На окончательно обработанных уплотнительных поверхностях несплошности, 

индикаторные следы которых имеют размер более 1 мм, не допускаются, если на этот счет не 

имеется особых указаний на чертежах. 
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Отливки, которые имеют газовую (ситовидную) пористость, не допускаются к исправ-

лению и бракуются. 

Е.3 Нормы оценки при радиографическом контроле 

Е.3.1 При оценке качества отливок по результатам радиографического контроля учиты-

ваются несплошности размером: 

- более 1 мм – для отливок с толщиной стенки до 50 мм включительно; 

- 2 % толщины стенки отливки – для отливок с толщиной стенки свыше 50 мм. 

Несплошности, размеры и количество которых превышают приведенные в таблице Е.4 

не допускаются. 

Т а б л и ц а  Е.4 – Нормы оценки качества литых деталей при радиографическом контроле                                   

Толщина 

стенки  

отливки, мм 

Размеры  

участка 

 отливки, 

мм 

Наибольший 

размер  

несплошностей 

на снимке, мм 

Количество  

несплошностей, 

шт. 

Минимальное  

расстояние на снимке меж-

ду близлежащими краями  

несплошностей, мм 

Св. 25 до  

50 включ. 
130×180 4 8 15 

Св. 50 до  

100 включ. 
130×180 5 11 25 

Св. 100 до 

 300 включ. 
180×280 5 14 25 

Св. 300 180×280 6 14 25 

 

Е.3.2 При расшифровке радиографических снимков не учитываются видимые на них и 

допускаемые без исправления поверхностные дефекты и отдельные поверхностные неровно-

сти, связанные с исправлением дефектов или зачисткой поверхности. 

Е.3.3 В случае, если на одном и том же радиографическом снимке зафиксированы не-

сплошности типа газовых раковин, песчаных и шлаковых включений, то без исправления 

допускаются несплошности одного из этих типов, если их показатели не превышают норм, 

указанных в таблице Е.5. При этом количество несплошностей других типов должно быть 

вдвое меньше норм, указанных в таблице Е.5, а минимальное расстояние между несплошно-

стями должно соответствовать требованиям, указанным в этой таблице. 

Е.3.4 На любом участке отливки размерами 130 180 мм для отливок с толщиной стенки 

до 100 мм и размерами 180 280 мм для отливок с толщиной стенки свыше 100 мм не должно 

быть несплошностей, показатели которых превышают требования таблиц  Е.4 и Е.5.  В слу-

чае, если размеры отливки менее 130 180 или 180 280 мм, то количество несплошностей, 

допускаемых без исправления, должно быть уменьшено по отношению к установленному в 

таблицах Е.4 и Е.5 пропорционально отношению площади этой отливки и участка с размера-

ми, указанными в таблицах Е.4 и Е.5 для соответствующей толщины стенки отливки. 
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Е.3.5 В случае, если на отдельных участках отливки, где ранее при ультразвуковом 

контроле были обнаружены дефекты и при последующем радиографическом контроле выяв-

лены дефекты, выходящие за пределы радиографического участка, то радиографическому 

контролю следует подвергать участки отливок, на которых продолжаются обнаруженные 

дефекты, до тех пор, пока дефекты не будут выявлены полностью. 

 

Т а б л и ц а  Е.5 – Нормы оценки качества отливок при радиографическом контроле                     

Толщина стенки 

отливки, мм 
Тип несплошности 

Размеры 

участка от-

ливки, мм 

Наибольший размер не-

сплошности на снимке, 

мм 

До 25 включ. 

Газовая раковина, песчаное 

и шлаковое включения 
130×180 4 

Усадочная рыхлота  0,2 S + 5 

Св. 25 до  

50 включ. 

Газовая раковина, песчаное 

и шлаковое включения 
130×180 5 

Усадочная рыхлота  0,2 S + 5 

Св. 50 до  

100 включ. 

Газовая раковина, песчаное 

и шлаковое включения 
130×180 6 

Усадочная рыхлота  0,2 S + 5 

Св. 100 до  

300 включ. 

Газовая раковина, песчаное 

и шлаковое включения 
180×280 6 

Усадочная рыхлота  0,1 S + 5 

Св. 300 

Газовая раковина, песчаное 

и шлаковое включения 
180×280 0,025 S 

Усадочная рыхлота  0,1 S + 15, но не более 55 
П р и м е ч а н и я  

1   S – толщина стенки отливки в месте расположения дефекта.  

2   Скопление газовых раковин или песчаных и шлаковых включений, имеющих размеры меньше приведенных в таб-

лицы Д.5, допускается принимать за единичную несплошность. В пределах скопления расстояние между несплошностя-

ми не учитывается, при этом линейный размер скопления определяется как наибольшее расстояние между краями самых 

удаленных друг от друга несплошностей, входящих в скопление. 

       

Е.3.6 Трещины любого характера, обнаруженные в отливке при контроле, подлежат 

удалению с последующим исправлением заваркой. 

Е.4 Нормы оценки при ультразвуковом контроле 

Е.4.1 Оценка качества литого металла изделия производится в соответствии с таблицей 

по значениям измеренных характеристик обнаруженных несплошностей: эквивалентной 

площади (амплитуде эхо-сигнала), условной протяженности несплошностей, количеству не-

сплошностей и минимальному расстоянию между одиночными несплошностями.  

Е.4.2 Несплошность является недопустимой (считается дефектом), если выполняется 

хотя бы одно из следующих условий:  

- обнаружена непротяженная (и тем более протяженная) несплошность с эквивалентной 

площадью равной или более, чем наибольшая эквивалентная площадь, указанная в таблице 

Д.6, в зависимости от толщины стенки; 
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- обнаружена протяженная несплошность с эквивалентной площадью более или равной 

уровня фиксации, указанного в зависимости от толщины в таблице Д.6; 

- суммарное количество одиночных несплошностей на площади 200×300мм больше 

значений, указанных в таблице Д.6; 

- расстояние между одиночными несплошностями меньше минимального расстояния, 

указанного в таблице Е.6. 

Фиксации подлежат непротяженные (одиночные) несплошности, если их эквивалент-

ная площадь равна или  больше уровня фиксации. 

 Т а б л и ц а  Е.6 – Нормы оценки качества изделий при ультразвуковом контроле 

Толщина стенки  

отливки, мм 

Уровень 

фиксации,  

мм
2
 

Наибольшая эквива-

лентная площадь 

одиночной  

несплошности, мм
2
 

Количество 

несплошно-

стей, шт 

Минимальное  

расстояние между 

одиночными  

несплошностями 

До 50 включ. 10 20 12 15 

Св. 50 до 100 включ. 15 30 12 25 

Св.100 до 300 включ. 20 40 12 25 

Свыше 300 30 50 12 25 
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Приложение Ж 

(рекомендуемое) 

Контроль исправления дефектов в отливках 

 

Ж.1 Результаты исправлений дефектов (вид дефекта, расположение, размеры, метод 

исправления и т.д.) должны фиксироваться в отчетной документации и прикладываться к 

паспорту задвижки. 

Ж.2 Исправлению подлежат все дефекты, наличие которых в отливках и кромках под 

сварку и на их поверхности не допускается нормами, установленными настоящими требова-

ниями. 

Ж.3 На отливках и их сварных кромках места расположения дефектов, подлежащих ис-

правлению, должны быть отмечены несмываемой краской или другим способом, обеспечи-

вающим сохранность разметки до исправления дефекта. 

Ж.4 Исправление дефектов в отливках и кромках под сварку в зависимости от марки 

стали должно выполняться по производственно-технологической документации предпри-

ятия-изготовителя отливок, отвечающей настоящим требованиям. 

Ж.5 В случае, если суммарная площадь участков поверхности кромки, подлежащих ис-

правлению, превышает 50 % всей площади поверхности кромки, допускается наплавлять 

кромку по всему периметру.  

Ж.6 Если на поверхности отливки после удаления дефектов размер каждого из углуб-

лений не превышает 1 мм + 5 % толщины стенки, то производится зачистка кромок углубле-

ний с обеспечением плавного перехода к основной поверхности без последующего исправ-

ления их заваркой, если это допускается расчетом. 

Ж.7 В случае совмещения дефектов на наружной и внутренней поверхностях суммар-

ная глубина выборок не должна превышать следующих требований: если на поверхности от-

ливки после удаления дефектов размер каждого из углублений не превышает 1 мм + 5 % 

толщины стенки, то производится зачистка кромок углублений с обеспечением плавного пе-

рехода к основной поверхности без последующего исправления их заваркой.  

Ж.8 Масса удаляемого металла для каждой выборки не должна превышать 2,5 % от 

черновой массы отливки, а суммарная масса удаляемого металла для всех выборок – 5 %  

черновой массы отливки. 

Ж.9 Дефекты, выявленные в литых кромках под сварку визуальным контролем и ка-

пиллярной дефектоскопией не допускаются и подлежат заварке.  

Ж.10 Поверхность каждой выборки (кроме разделки кромок) при ремонте должна под-

вергаться капиллярному контролю. Не допускаются: 
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- трещины; 

- любые линейные индикаторные следы размером более 10 % толщины стенки отливки 

+1 мм для стенки толщиной до 20 мм; 

- любые линейные индикаторные следы размером более (3 + 0,05) мм (S – 20) для стен-

ки толщиной 20 - 60 мм и более 5 мм для стенки толщиной свыше 60 мм; 

- любые округлые индикаторные следы размером более 30 % толщины стенки отливки 

для стенки толщиной до 15 мм включительно и 5 мм для толщины стенки свыше 15 мм; 

- более трех индикаторных следов, расположенных на одной линии на расстоянии ме-

нее 2 мм друг от друга (расстояние измеряется по ближайшим кромкам индикаторных сле-

дов); 

- более девяти индикаторных следов в любом прямоугольнике площадью 40 см
2
, наи-

больший размер которого не превышает 150 мм. 

Ж.11 Участки отливок, находящиеся под давлением рабочей среды, должны подвер-

гаться (при доступности) контролю радиографическим или ультразвуковым методам контро-

ля, согласно КД.  

Если при радиографическом или ультразвуковом контроле обнаружены дефек-

ты, то после выборки дефекта оставшийся металл должен быть проконтролирован 

тем же методом. Результаты заносятся в журнал исправления дефектов литья и после 

исправления не учитываются . 

Нормы оценки  участков до и после удаления дефектов:  

- при радиографическом контроле: основного металла – в соответствии с ПНАЭ 

Г -7-025-90, кромок под сварку – в соответствии с СТ ЦКБА 025 по I категории;  

-  при ультразвуковом контроле основного металла – согласно таблице ?; и кро-

мок– согласно таблице Ж1. 

Таблица  Ж.1 

Толщина стенки 

отливки, мм 

Уровень фикса-

ции, мм
2
 

Наибольшая эквива-

лентная площадь 

одиночной несплош-

ности, мм
2
 

Количество не-

сплошностей, 

шт 

Минимальное расстоя-

ние между одиночны-

ми несплошностями 

До 50 включительно 10 20 12 15 

Свыше 50 до 100 

включительно 

15 30 12 25 

Свыше 100 до 300 

включительно 

20 40 12 25 

Свыше 300 

 

30 50 12 25 

 

Ж.12 Необходимость и режимы термической обработки отливок после исправления 
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дефектов заваркой устанавливаются нормативной-технологической документацией, главным 

металлургом, главным сварщиком, главным технологом предприятия или другим лицом, от-

ветственным за исправление дефектов, в зависимости от материала отливки, способа завар-

ки, места расположения, размеров и конфигурации дефектов. 

При совпадении режимов термической обработки отливок и отливок после заварки до-

пускается совмещение термической обработки. 

Повторной термической обработке разрешается не подвергаться отливки если: 

- глубина заварки не превышает 30 мм; 

- объем заварки одного места не превышает 250 см
3
 с глубиной наплавки до 80 мм. 

Режим термической обработки должен быть указан в журнале заварки дефектов 

Ж.13 Качество заварки следует контролировать визуальным контролем с наружной и 

внутренней (если это возможно) сторон. При этом проверке подвергается каждая исправлен-

ная отливка.  

При визуальном контроле не допускаются: 

- трещины всех видов и направлений на поверхности наплавленного металла и в зоне 

термического влияния; 

- раковины; 

- непровары; 

- западание между валиками более 1 мм; 

- свищи; 

- прожоги; 

- незаваренные кратеры; 

- поры, шлаковые, вольфрамовые; 

- наплывы и подрезы в зоне перехода наплавленного металла шва заваренного участка 

к основному. 

Наплавленный металл каждого прохода необходимо подвергать визуальному послой-

ному контролю в присутствии представителя ОТК и ответственного лица по заварке с отмет-

кой контроля в журнале по заварке дефектов.  

Ж.14 Заваренные участки отливок должны подвергаться капиллярной дефектоскопии 

на отсутствие трещин заваренного участка и прилегающей зоны на расстоянии не менее      

20 мм от линии сплавления. Нормы оценки других дефектов – в соответствии с [10] (катего-

рия 1) и таблицей Ж.2. 
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Т а б л и ц а Ж.2 – Нормы поверхностных дефектов при визуальном, капиллярном  

Наименование  

дефекта 

Максимально допускаемый дефект в сварных  

соединениях  

Трещины, наплывы, прожоги,  

незаваренные кратеры 
Не допускаются 

Подрезы Не допускаются 

Поры, шлаковые включения Допускаются одиночные поры и другие включения размером 

до 5 %  толщины свариваемого металла, но не более 1 мм в ко-

личестве не более трех штук на каждые 100 мм длины шва 

 

Ж.15 Заваренные участки отливок, находящиеся под давлением рабочей среды, должны 

подвергаться (при доступности) контролю радиографическим или ультразвуковым методам 

контроля.  

Нормы оценки  участков  после заварки дефектов:  

- при радиографическом контроле: основного металла – в соответствии с [25], 

кромок под сварку – в соответствии с [10] по I категории;  

-  при ультразвуковом контроле основного металла – согласно таблице Ж.1 и 

кромок – согласно таблице Ж2. 

Ж.16 При ультразвуковом контроле мест исправлений допускаются дефекты согласно 

таблице Ж.3.  

Т а б л и ц а  Ж.3  – Нормы допустимости одиночных несплошностей при ультразвуковом 

контроле заваренных участков из углеродистых и низколегированных сталей  

 

Толщина 

под заварку, мм 

Наименьшая 

 фиксируемая  

эквивалентная  

площадь  

точечного 

дефекта, мм
2 

Наибольшая допустимая 

эквивалентная площадь 

точечного дефекта, мм
2
 

Максимальное  

количество допустимых  

дефектов на любые  

100 мм длины шва, шт. 

Св. 5,5 до 7включ. 1,6 2,0 3 

Св. 7 до 10 включ. 2,0 3,0 3 

Св. 10 до 18 включ. 3,0 4,0 3 

Св. 18 до 30 включ. 4,0 5,0 4 

Св. 30 до 50 включ. 5,0 7,0 5 

Св. 50 до 80 включ. 7,0 10,0 6 

Св. 80 до 120 включ. 10,0 15,0 7 

 

Ж.17 Если при контроле в исправленных участках вновь будут обнаружены дефекты, 

то производится повторное исправление в том же порядке, как и первое. Вопрос о дальней-

шем исправлении данного участка решается главным сварщиком или лицом, ответственным 

за исправление дефектов. 
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Приложение И 

(обязательное) 

 

Нормативные значения показателей надежности и показателей безопасности  

 

 

  И.1. Нормативные значения показателей надежности и показателей безопасности  

для задвижек в зависимости от условий и параметров эксплуатации приведены таблице И.1  

 

 

Таблица И.1- Нормативные значения показателей надежности и  

                       показателей безопасности 

 

Показатель 

Линейная часть 

магистрального 

трубопровода 

Перекачивающие 

станции 

величина 

Полный срок службы, лет 
не менее 50 не менее 50 

Полный ресурс, циклов не менее 2000 не менее 3000 

Назначенный срок службы, лет 30 30 

Назначенный ресурс, циклов 1000 1500 

Назначенный срок службы вы-

емных частей, лет 15 15 

Назначенный ресурс выемных 

частей, циклов 500 750 

Вероятность безотказной работы 

в течение полного ресурса 
не менее 0,99 не менее 0,99 

Вероятность безотказной работы 

по критическому отказу «невы-

полнение функции «закрытие» в 

течение назначенного ресурса 

не менее 0,999 не менее 0,999 

Коэффициент оперативной го-

товности 
не менее 0,999999 не менее 0,999999 
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