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У Д К  621.646.4:006.354 Группа Г18

Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т  С О Ю З А  С С Р

КЛАПАНЫ  РЕГУЛИРУЮ Щ ИЕ ДИАФРАГМОВЫЕ 
ЧУГУННЫЕ С  ПНЕВМАТИЧЕСКИМ МЕМБРАННЫМ 

ИСПОЛНИТЕЛЬНЫ М М ЕХАНИЗМ ОМ

Технические условия

Cast iron diaphragm control valves with 
pneumatic diaphragm actuator. 

Specifications
ОКП 37 2251

гост
16324-83

взамен
ГО С Т 16324— 7B

Постановлением Государственного комитета СССР по стандартам от 36 сен- 
твбря 1983 г. №  4726 срок действия установлен

с 61.67.86 

до 61.67.91

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

Н а с т о я щ и й  с т а н д а р т  р а сп р о стр а н я ется  н а  р е г у л и р у ю щ и е  ди - 
а ф р а гм о в ы е  ч у гу н н ы е  к ла п а н ы  с  за щ и тн ы м  п о к р ы ти ем , ф ланц е*, 
в ы е  с  п н ев м а ти ч еск и м  м ем б р а н н о -п р уж и н н ы м  и с п о л н и т е л ь н ы м  
м е х а н и зм о м  ( М И М ) ,  н о р м а л ь н о  о тк р ы ты е  ( Н О )  и  н о р м а л ь н о  з а ­
к р ы т ы е  ( Н З )  о б щ е п р о м ы ш л е н н о го  н а зн а ч ен и я  н а  Ру 0,4 М П а  

(4  к гс/ см 2) ,  D y40 и 50 м м ; Р у 0,6 М П а  (6  к гс / с м 2) ,  Dy 20 , 25  и 

32 м м  и  Р у 1,0 М П а  (1 0  к гс/ см 2) ,  D y 10 и 15 м м , п р ед н а зн а ч е н н ы е  

д л я  р е г у л и р о в а н и я  п а р а м ет р о в  р а зли ч н ы х  т е х н о л о г и ч е с к и х  п р о ­
ц ессо в  на  т р у б о п р о в о д а х  д л я  ж и д к н х  и  г а з о о б р а з н ы х  к о р р о зи о н ­
н ы х  с р е д  при  т е м п е р а т у р е  о т  м и н ус  1 5 °С  д о  п л ю с  1 1 0 °С , в к о т о ­
р ы х  о б е с п е ч и в а е т с я  с т о й к о с т ь  м а т ер и а ло в .

1. ОСНОВНЫЕ ПАРАМЕТРЫ И РАЗМЕРЫ

1.1. К л а п а н ы  д о л ж н ы  и з го т о в л я т ь с я  и сп о лн ен и й :
А -1  —  н о р м а л ь н о  о тк р ы ты е  с п о ли э т и л е н о в ы м  за щ и т н ы м  п о­

к р ы ти ем  к о р п у с а  и п о ли э т и л е н о в о й  д и а ф р а гм о й ;
Б-1 —  т о  ж е, с ф т о р о п ла ст о в ы м  за щ и тн ы м  п о к р ы ти ем  к о р п у ­

са  и  ф т о р о п л а с т о в о й  д и а ф р а гм о й ;
А -2  —  н о р м а л ь н о  за к р ы ты е  с  п о ли э т и л е н о в ы м  п о к р ы ти ем  к о р ­

п у с а  и п о л и э т и л е н о в о й  д и а ф р а гм о й ;
Б -2  —  т о  ж е , с ф т о р о п ла ст о в ы м  п о к р ы ти ем  и  ф т о р о п л а с т о в о й  

д и а ф р а гм о й .

Издание официальное Перепечатка воспрещена

©  И з д а т е л ь с т в о  с та н д а р то в , 1933
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1.2. Основны е параметры  н разм еры  клапанов д олж н ы  соответ­
ствовать  указанны м  на черт* 1— 3 и в та б л . 1, 2.

Исполнения А-1# Б-1

* Размеры для справок
Черт. 1

П р и м е ч а н и е .  Черт. 1—3 не определяют, конструкцию клапана.
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*  Разм еры  д ля  справок

Черт, 2



С тр. 4 ГО С Т  <6324— ЗД

Исполнеш га А -2 , Б -2  д л я  D y =  50  в ш

•  Р а зм ер ы  д л я  справок

Черт*. 3



П р и м е ч а н и я :

1. Материал защитного покрытия корпуса, обозначенный* — по техническим условиям на конкретный материал.
2. Допускается: а) применение других марок материалов, обеспечивающих установленное качество клапанов;
б) применение других дополнительных блоков по рабочим чертежам, утвержденным в установленном по­

рядке.
3. Указанная марка чугуна применяется при о0 >176 Н/мм2 (18 кге/мм2).
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Т а б л и ц а  2

Р а з м е р ы  в мм

Проход
условный,

L
(пред. 1 и

<о й)~ g, D Dt В d
D

У
откл.
-1 ,0 )

Ч
О

А - 1  
Б - 1

А - 2
Б - 2

А - 1
Б -1

А - 2
Б -2

10

15

90

110

225 125

415

495

430

510

60

65

200

60

75

* 8
«  о  
йчэ

9 ,3

11,0

9 ,8

1 1 ,5

А - 1
Б -1

А - 2
Б - 2

А - 1
Б -1

А - 2
Б - 2

20

25

130

150

275 150

525

605

535

615

75

85

250

80

90

14

1 8 ,5

2 0 ,5

1 9 ,2

2 1 ,3

А - 1
Б -1

А - 2
Б - 2

А - 1
Б -1

А - 2
Б - 2

32

40

170

190

340 185

645

805

655

815

100

П О

310

105

110 18

3 1 ,0

3 3 ,5

3 5 ,0

3 7 ,0

А - 1
Б -1

А - 2
Б - 2

50 200 410 220

830

750

125 380 125

5 1 ,0

55 ,0
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2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

2.1. Р е г у л и р у ю щ и е  к лап ан ы  д олж н ы  и з го то в ля ться  в со о т в ет ­
ствии  с тр еб ов а н и я м и  н астоя щ его  стандарта  по р абоч и м  ч ер т еж а м , 
у тв ер ж д ен н ы м  в у с та н о в лен н ом  порядке.

2.2. К л а п а н ы  д о л ж н ы  и зго тов ля ться  с м ем бр ан н ы м и  и сп о лн и ­
тельн ы м и  м ехан и зм ам и , ук азан н ы м и  в справочном  п р и лож ен и и  1.

Д о п у с к а е т с я  и зго т а в ли в а т ь  с им портны м и пневм ати чески м и  и с­
п о лн и тельн ы м и  м ехан и зм ам и  Е С П А  04 Р А / Р С  и п н евм ати чески м и  
и сп о лн и тельн ы м и  м ехан и зм ам и  по техническим  у с ло в и я м  н а  к о н ­
кретн ы е м ехан и зм ы , при  этом  габари тн ы е р а зм ер ы  и м а сса  —  п о  
р а б оч и м  ч ер теж ам .

2.3. В с е  к ла п ан ы  д о лж н ы  им еть  м естны й у к а з а т е л ь  п о л о ж е ­
ния за тв о р а .

2.4. У ста н о в о ч н о е  п оло ж ен и е  к лап ан а  на тр уб о п р о в о д е  —  л ю ­
бое .

2.5. У с ло в н ы е  п р оход ы  —  по С Т  С Э В  254— 76.
2.6. У с ло в н ы е , п р обн ы е и р абочи е  д ав лен и я — по Г О С Т  356— 80.
2.7. У с л о в н а я  проп уск н ая  способн ость , о тн о си тельн а я  п р отеч к а  

в за тв о р е  и у с ло в н ы й  х о д  —  по Г О С Т  9701— 79.
2.8. М а к си м а ль н ы й  переп ад  д ав лен и я  при за к р ы то м  к ла п а н е  

н е  д о л ж е н  превы ш ать  в ели чи н у  у с ло в н о го  д ав лен и я  Ру .
2.9. В  р е гу ли р у ю щ и х  к ла п а н а х  в позиционер п о д а ется  в о зд у х  

при  ком ан дн ом  д а в лен и и  от 0 ,0 2 ± 0 ,0 0 5  д о  0,1 ± 0 ,0 0 5  М П а  (0 , 2 ±  
± 0 ,0 5  д о  1 ± 0 ,0 5  к гс/ см 2) .  Н о м и н альн ое  д ав лен и е  питания  д о л ж ­
н о  б ы ть  0,25 и ли  0,4 М П а  (2 ,5  и ли  4,0 к гс/см 2) ,  с  о тк ло н ен и ем  
± 1 0 % .

2.10. Д о п у с к и  ф орм ы  и р асп олож ен и я  о б р а б а ты в а ем ы х  п о в ер х ­
ностей  не ук а за н н ы е  на  ч ер теж е (з а  исклю чением  о тк ло н ен и й  о т  
соосн ости  и си м м етр и ч н ости ) не д олж н ы  превы ш ать  п о л е  д о п у с ­
ка  на  д и ам етр  и ли  на расстоян и е м еж д у  п оверхн остям и  (о с я м и ).

Н еу к а за н н ы е  д оп уск и  соосности  и сим м етричности  —  по 11-й 
степени  точн ости  Г О С Т  24643— 81.

О тк лон ен и я  о бр а б а ты в а ем ы х  у гл о в ы х  разм еров , н е о гр а н и ч ен ­
ны х д оп уск а м и , не д о лж н ы  превы ш ать доп уска  А Т '*  13 по Г О С Т  
8908— 81.

П р е д е ль н ы е  о тк ло н ен и я  ради усов  о бр а б а ты в а ем ы х  п о в ер х н о ­
стей , не о гран и чен н ы х  доп ускам и , —  по к л а с с у  «о ч е н ь  г р у б ы й »  
Г О С Т  25670— 83.

2.11. Д о п у с к  п а р а лл е л ь н о с т и  уп ло тн и тельн ы х  п ов ер хн остей  п р и ­
со ед и н и тельн ы х  ф лан ц ев  клап ан ов  на каж ды е 100 мм д и а м е тр а  
не д о л ж е н  п ревы ш ать  0,2 мм (п о  п р есс-ф ор м е).

2.12. Р е з ь б а  м етри ческая  —  по Г О С Т  24705— 81.

П о л я  д оп уск о в  д л я  б о л т о в  —  8 g ; д л я  гаек  —  7 Н  п о  Г О С Т  
16093— 81.
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2.13. Сбеги резьбы, проточки, недорезы и фаски — по ГОСТ 
10549—80.

Вмятины и заусенцы на поверхности резьбы, препятствующие 
навинчиванию проходного калибра, не допускаются.

Для метрических резьб рванины и выкрашивания на поверхно­
сти резьбы не допускается, если они по глубине выходят за пре­
делы среднего диаметра и общая протяженность рванин и выкра­
шиваний по длине превышает половину витка.

На ходовых резьбах деталей, независимо от класса точности 
резьбы, вмятины, заусенцы, рванины и выкрашивания не допуска­
ются.

2.14. Присоединительные размеры фланцев для D y от 15 до 
50 мм — по ГОСТ 128Г5—80 на Р у 1,0 МПа (10 кгс/см2); для 
D y 10 мм — по рабочим чертежам, утвержденным в установлен­
ном порядке.

2.15. Клапаны должны изготовляться с просверленными в при­
соединительных фланцах отверстиями под болты и шпильки.

По требованию потребителя допускается изготовлять клапаны 
без указанных отверстий в присоединительных фланцах.

2.16. Все термически обработанные детали должны быть очи­
щены от окалины, грязи и масла.

2.17. Защитные покрытия не должны иметь дефектов, умень­
шающих толщину покрытий и ухудшающих их защитные свойства.

2.18. Поверхности, подлежащие защитному покрытию, должны 
быть очищены от загрязнения и не должны иметь приливов, вы­
ступов, острых кромок и заусенцев.

2.19. Перед сборкой все детали должны быть очищены от за­
грязнения, заусенцы сняты и острые кромки притуплены. Трущие­
ся поверхности деталей клапанов должны быть смазаны тонким 
слоем смазки ЦИАТИМ-221 по ГОСТ 9433—80. Допускается при­
менение других смазок по качеству не уступающие указанной.

2.20. В собранных клапанах концы болтов или шпилек должны 
выступать из гаек не менее чем на один шаг резьбы.

В одном фланцевом соединении концы болтов или шпилек дол­
жны выступать из гаек на одинаковую высоту с отклонением в 
пределах допусков на детали соединения.

2.21. Все гайки должны быть затянуты равномерно. Затяжка 
гаек не должна вызывать перекоса соединяемых деталей.

2.22. Затяжка дублирующего сальника должна обеспечивать 
герметичность и в тоже время не должна препятствовать свобод­
ному движению перемещающихся деталей.

После окончательного уплотнения сальниковой набивки втул­
ка сальника должна войти в гнездо сальника не менее чем на 2 мм 
и не более чем на 30 % длины входной части.
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2.23. П р о п у ск  среды  через м ет а л л , д уб ли р ую щ и й  са ль н и к  и 
«соединение к ор п уса  с  кры ш кой, а такж е потение через м е т а л л  не 
д о п у ск а ю т ся .

2.24. Д и а ф р а гм ы  д о лж н ы  бы ть эластичны м и , неп рон и ц аем ы м и  
д л я  среды  и вы д ер ж и в ать  н ар аботк у  в к оли честве  1000 ц и клов  
«о т к р ы т о — за к р ы т о » , а ди аф рагм ы  д л я  клапанов , а ттестован н ы х  
на госуд ар ствен н ы й  З н ак  качества  —  1500 ц и клов . Д и а ф р а гм ы  не 
д о л ж н ы  и м еть  вк лю чен и й  и недопрессовок .

2.25. К л а п а н ы  с л е д у е т  и з го то в ля ть  в к ли м ати ческом  и с п о лн е ­
нии  У ,  к атегор и и  3, гр уп п а  СЗ по Г О С Т  15150— 69 д л я  э к с п л у а т а ­
ции  при тем п ер а тур е  ок р уж а ю щ его  возд уха  о т  м и н ус  15 °С  д о  
п л ю с  40 °С .

2.26. К л а п а н ы  отн ося тся  к  к ла с с у  р ем он ти руем ы х, в о сс та н а в ли ­
в а ем ы х  и зд е ли й  с  н ереглам ен ти рован н ой  дисциплиной  в осста н ов ­
л е н и я  и в ы н уж д ен н ой  п р од олж и тельн остью  эк сп луатац и и .

У ст а н о в лен н ы й  срок  с лу ж б ы , не м енее, год ы  —  2, 5, 3 *.
С р ед н и й  ср ок  с л у ж б ы  д о  списания, не менее, годы  —  5, 6 *.
У ст а н о в лен н ы й  р есур с , н е  м енее —  12500 ч, 20000* ч  и л и  1500 

ц и к лов , 2000* ц и клов .
С р ед н и й  р есур с  д о  списания, не м ен ее  —  25000 ч , 40000* ч  и ли  

3000 ц и клов , 4000* ц и клов .
Н а р а б о т к а  на  о тк а з  не м енее —  6500 ч, 11000* ч и ли  900 цик­

л о в ,  1500* ц и клов .
*  Д л я  к ла п а н ов , а ттестован н ы х по вы сш ей к атегори и  к ачества .
2.27. К о д ы  О К П  ук а за н ы  в справочном  п ри лож ен и и  2.

3. ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ

3.1. Т р еб ов а н и я  безоп асн ости  —  по Г О С Т  12.2.063— 81.

4. КОМПЛЕКТНОСТЬ

4.1. П о  тр ебов а н и ю  п отр еби теля  каж ды й  к ла п ан  д о л ж е н  к ом ­
п лек то в а ться :

а )  од н ой  зап асн ой  д и аф р агм ой ;
б )  д у б л и р у ю щ и м  сальн и к ом .
4.2. К  к ла п а н а м , о т гр уж а ем ы х  в один адрес, д о лж н ы  б ы т ь  при ­

ло ж е н ы : п асп орт  на  к а ж д о е  и зд ели е ; техн и ческое  оп и сан и е  и ин­
стр укц и я  по эк сп луа та ц и и  по Г О С Т  2.601— 68 (д в а  к о м п лек т а  на  
п арти ю  и зд е л и й  н е  м ен ее  10 ш т .).

5. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ

5.1. Д л я  п р овер ки  соответстви я  к лап ан ов  тр ебов а н и я м  н а сто я ­
щ его  стан д а р та  п р ед п р и яти е-и зготови тель  д о лж н о  п р ов од и ть  при­
ем о -сд аточ н ы е , п ери оди чески е и типовы е испытания.
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5.2. П ри ем о-сдаточн ы м  испы таниям  с л е д у е т  п о д в ер га ть  к а ж д ы й  
к ла п а н  на соответствие тр ебован и ям  пп. 2.2; 2.3; 2.7 (в  части  о п ­
р ед елен и я  относительной  п р отеч к и ); 2.16— 2.22; 2.23; 2.24; 7.1.

Д в а  к ла п ан а  к аж д ого  ти п ор азм ер а  от  партии  д о лж н ы  б ы т ь  
испы таны  на нечувстви тельн ость . П а р т и я  д о л ж н а  состо я ть  не б о л е е г 
чем  из 100 и зделий . Р е з у л ь т а т  р асп р остр ан я ется  на всю  партию .

5.3. П ери оди чески е испы тания с л е д у е т  п р овод и ть  не р еж е  о д н о ­
го  р а за  в три  года на соответстви е  тр ебо в а н и я м  п. 2.26.

О б ъ ем  вы борки  д о лж е н  с о с та в ля ть  не м ен ее  ш ести  к л а п а н о ь  
р а зли ч н ы х  типоразм еров . Д о п уск а ется  за м ен а  п ери оди чески х  ис* 
пы таний  п одкон трольн ой  эк сп луа та ц и ей  и ли  сбо р о м  и н ф орм ации  
о б  эк сп луатац и он н ой  н адеж н ости  к ла п ан ов  в соответстви и  с Г О С Т  
16468— 79.

5.4. Ти п овы е испы тания с л е д у е т  п р овод и ть  при и зм енении  к он ­
струкции  и ли  техн ологи и  и зготов лен и я , в ли я ю щ и х  на  п ар ам етр ы  и 
тр ебован и я , устан овлен н ы е н астоящ и м  стан д артом .

5.5. Д и аф р агм ы  д олж н ы  п р овер яться  на н еп рон и ц аем ость  и 
на  ци кли чн ость  (п . 2 .24 ) при оп ер ац и он н ом  к о н т р о ле  в к о ли ч еств е  
0,1 % , но не м енее 3 шт. от к аж дой  партии . П а р т и я  с о с та в ля ет ся  
из диаф рагм  одинакового  р азм ер а , и зго то в лен н ы х  из о д н о го  и т о ­
го  ж е  м атер и ала .

6. МЕТОДЫ ИСПЫ ТАНИИ

6.1. П р очн ость  и п лотн ость  м а т ер и а ла , гер м ети ч н ость  соед и н е ­
ний и непроницаем ость защ и тн ого  покры тия п р овер яю т д о  окраски  
к лап ан ов .

П р и  р азд ельн ой  окраске д ет а лей  д о п уск а ется  испы ты вать к л а ­
паны  на герм етичность соединений  п о с л е  их окраски .

П р и  ги дравли чески х  испы таниях д о лж н о  б ы ть  обесп еч ен о  вы ­
теснение в озд уха  водой  из внутренних п о лостей  к ла п ан ов . В о д а » 
о ставш аяся  п осле  испытаний, д о лж н а  б ы ть  у д а л е н а .

6.2. П р очн ость  и п лотн ость  м а т ер и а ла  д е т а л е й  (п . 2 .2 3 ), н а ­
ход я щ и хся  под  давлен и ем  среды , д о л ж н а  п р овер яться  вод ой  при  
устан ови вш ем ся  давлен и и  Рпр в течен и е  2 мин.

И сп ы тан и я  д олж н ы  проводиться  п о сл е  нан есен и я  за щ и тн о го  
покры тия.

П р оч н ость  и п лотн ость  м а т ер и а ла  к ор п уса  с защ и тн ы м  п окр ы ­
тием , вы п олн ен н ого  м етодом  ли т ь я  п од  д а в лен и ем  и ли  п р ессов а ­
нием  д авлен и ем , равны м и ли  п ревы ш аю щ им  Р пр * не п р овер яется .

6.3. И спы тания герм етичности  за тв ор а , гер м ети чн ости  соед и н е ­
ния к ор п уса  с  кры ш кой, са льн и к ов ого  уп ло тн ен и я , н еп р он и ц аем о ­
сти  д и аф р агм ы  и защ и тн ого  покры ти я  д о лж н ы  п р овод и ться  при  
устан ови вш ем ся  д авлен и и  в течен и е 1 м ин.
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6.4. Г ер м ети ч н о сть  за тв о р а  и соединения к ор п уса  с  кры ш кой  
п р о в ер я ет ся  п одачей  в оды  д ав лен и ем  Р7 .

И сп ы тан и я  д о л ж н ы  п роводи ться  при закры том  за тв о р е  к л а п а ­
н а  п одач ей  воды  п ооч ер едн о  в каж ды й  из патрубков .

П е р е д  н а ч а ло м  испы таний  н о р м а льн о  откры ты е к ла п ан ы  д о л ж ­
ны  б ы т ь  о тр е гу ли р о в а н ы  на полн ы й  ход .

П р и  испы тании  р егу ли р у ю щ и х  клапанов  п р уж и н у  п ози ц и он ера  
н ео б х о д и м о  о т р е гу ли р о в а т ь  на  н а ч а ло  троган и я  при  к ом ан дн ом  
д а в л е н и и  в о зд у х а  (0 ,0 2 + 0 ,0 0 5 ) М П а  [ (0 ,2  ± 0 ,0 5 )  кгс/см2] ,  п о д а в а ­
е м о го  в  позиц ионер .

П о л н ы й  х о д  р е гу л и р у ю щ е го  к лап ан а  д о л ж е н  о сущ ест в ля т ь ся  
п о д а ч ей  в пози ц и он ер  в о зд ух а  при ком андном  д а в лен и и  (0,1 ±  
± 0 ,0 0 5 )  М П а  [ (1 ,0 ± 0 ,0 5 )  кгс/см2].

Д л я  н о р м а ль н о  за к р ы ты х  клап ан ов  испы тания п р ов од ятся  б е з  
п о д а ч и  в о зд у х а  в позиц ионер . Г ерм ети чн ость  д о л ж н а  обесп еч и ­
в а ться  за  сч ет  у с и ли я , со зд а в а ем о го  пруж иной  М И М а .

6.5. И сп ы тан и я  герм етичности  д уб ли р у ю щ е го  са льн и к а  д о л ж н ы  
п р ов од и ться  подачей  в о зд у х а  д ав лен и ем  Ру в п о ло с т ь  кры ш ки.

М е т о д  испы таний  д о л ж е н  и склю чать  воздей стви е д а в лен и я  на 
д и а ф р а гм у  со  сторон ы  оп орн ы х  колец .

6.6. К о р п у с а  в с б о р е  д о лж н ы  бы ть  п одвергнуты  испы танию  на 
н еп р о н и ц аем ость  за щ и т н о го  покры тия.

6.7. К а ч ест в о  д и аф р агм ы  (п. 2.24) проверяю т внеш ним  о с м о т ­
ром .

6.8. И сп ы тан и я  ди аф р агм ы  на непрониц аем ость  п р о в од я т  на 
сп ец и а льн о м  п р и сп особлен и и , позволяю щ ем  п одав ать  под  з а ж а ­
тую  д и аф р агм у  в о зд ух  д ав лен и ем  0,05 М П а  (0 ,5  к гс/см 2) .

П р о п у ск  в о зд ух а  ч ер ез  ди аф р агм у  не доп ускается .
6.9. И сп ы тан и я  на  ц и кли чн ость  (п. 2.24) проводятся  п од  д а в л е ­

нием  в о зд у х а  Р у при тем п ер атур е , соответствую щ ей  м ар к е  м а т е ­
р и а л а  д и аф р агм ы , с о гл а с н о  т а б л . 1.

6.10. К а ч ест в о  к ла п ан о в  с М И М  п роверяю т испы танием  е го  
н а  н еч ув ств и тельн ость .

Н е ч у в ст в и те ль н о ст ь  оп р ед еля ется  как  п олов и н а  ра зн ости  к о ­
м а н д н о го  д а в лен и я  в п озиц ионере при прям ом  и о б р а т н о м  х о д е  
з а т в о р а .

Д л я  о п р ед елен и я  нечувстви тельн ости  строится д и а гр а м м а , у к а ­
за н н а я  на черт . 4.

Д л я  п остр оен и я  д и агр ам м ы  х о д  за тв ор а  д о л ж е н  б ы ть  р а з ­
б и т  на  8— 10 р ав н ы х  частей .

В  п озиц ионер  д о л ж е н  подаваться  в о зд ух  при  к ом ан дн ом  д а в ­
л е н и и  от  (0 ,0 2 ± 0 ,0 0 5 ) М П а  до  (0,1 ± 0 ,0 0 5 ) М П а  [о т  (0 ,2 ±  
± 0 ,С 5 ) кгс/см2 д о  (1 ±  0 ,05 ) кгс/см2].

Д л я  к а ж д о го  зн ачен и я  перем ещ ения затвора  ф икси р уется  зн а ­
ч ен и е  к о м а н д н о го  д а в лен и я  как  д л я  прям ого  так  и о б р а т н о го  хода.
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Данные испытаний должны наноситься на диаграмму.
Величина нечувствительности, обозначенная на диаграмме а/2„ 

не должна превышать 0,005 МПа (0,05 кгс/см2).

Командное давление в кгс/см2 
" ~ — ^  прямой ход
--------------------- “ Обратный ход

Черт. 4
Пр име ч а ние .  Полный ход затвора 14 мм показан для примера.

Г. МАРКИРОВКА, УПАКОВКА, ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

7.1. Маркировка и отличительная окраска клапанов — по 
ГОСТ 4666—75.

7.2. Клапаны должны быть подвергнуты консервации по ГОСТ 
9.014—78. Срок консервации — 3 года.

7.3. Клапаны должны быть упакованы в ящики по ГОСТ 
2991—76.

Допускается транспортировать клапаны без упаковки в ящики.
При транспортировании клапанов в контейнерах, а также без 

упаковки в тару, должна быть исключена возможность ударов их 
между собой, а внутренние поверхности должны быть предохране­
ны от загрязнений, привалочные — от повреждений.

7.4. Транспортная маркировка — по ГОСТ 14192—77.
7.5. Клапаны транспортируют транспортом всех видов в соот­

ветствии с правилами перевозок грузов, действующих на данном; 
виде транспорта.

7.6. При перевозке грузов пакетами должны соблюдаться тре­
бования ГОСТ 21929—76.

7.7. Условия транспортирования и хранения — 2 (С) по ГОСТ 
15150—69.
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8. ГА Р А Н ТИ И  И ЗГОТОВИТЕЛЯ

8.1. И зготов и тель  гарантирует соответствие клапанов  требова ­
ниям  настоящ его стандарта при соблю дении условий  эк сп луата ­
ции, хранения и транспортирования.

8.2. Гарантийны й срок  эксплуатации клапанов —  12 месяцев 
со  дня ввода их в эксплуатацию  при гарантийной наработке —  
7500 ч или  1000 циклов.

Д л я  клапанов, аттестованны х на государственный Знак каче­
ства, гарантийный срок  эксплуатации клапанов —  18 м есяцев 
со  дня ввода их в эксплуатацию  при гарантийной наработке —  
11000 ч или  1500 циклов.

ПРИЛОЖЕНИЕ 1 
Справочное

Комплектование клапанов мембранными исполнительными механизмами

И сполнение кл ап ан а Условный проход Dy , мм О бозначение механизма 
по ГОСТ 13373-67

А-1, Б-1

10 МИМ ППХ-160—6—<»—п
15 МИМ ППХ-160—6—02—П
20 ДШМ ППХ-200—6—02—П
25 МИМ ППХ-20[>—6—02—П
32 МИМ ППХ-250—10—02—П
40 МИМ ППХ-250—10—02—П
50 МИМ ППХ-320—16—02—П

А-2, Б-2

10 МИМП ОПХ-160—И>—02—П
15 МИ МП ОПХ-160—ICh-02—П

20 МИМП ОПХ-20О—10—0-2—П
25 МИМП ОПХ-2СО—10—02—II
32 МИМП ОПХ-250—16—02—П
40 МИМП ОПХ-250— 16—02—П

50 МИМП ОПХ-320—25—02—П
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ПРИЛОЖЕНИЕ 2 
Справочное

Услов­
ный Про 
ход D , 

У 
мм

А - 1

Б -1

10
15
20
2 5
32
4 0
5 0

10
15
20
2 5
32
40
50

А - 2

10
15
2 0
2 5
32
40
50

Б - 2

10
15
20
2 5
3i2
4 0
5 0

Кцды ОКП

с МИН по ГОСТ
13373-67

37 2251 5072 0 4
37 2251 5073 0 3
37 2251 5074 92
37 2251 5075 01
37 2251 5 0 7 6 0 0
3 7 2251 5 07 7 10
37 2251 5 07 8 0 9

37 2251 5090 02
37 2251 5001 01
37 2251 5092 00
37 2251 5003 10
37 2251 5094 09
37 2251 5095 08
3 7 2251 5 09 6 0 7

37 2251 5083 01
37 2251 5084 ш
37 2251 5035 10
37 2251 5086 0 9
37 2251 5087 08
37 2251 5 08 8 07
37 2251 5089 0 6

37 2251 5101 0 5
3 7 2251 5102 0 4
37 2251 510*3 03
37 2251 5104 02
37 2251 5105 01
37 2251 5 1 0 6 00
37 2251 5107 10

Код ОКП

с МИМ ЕСПА 04 
РА/PC Народной рес­

публики Болгарии
с МИМ по ТУ 
26—07—1Ц6_75

3 7  2251 5 2 0 0  0 3  
3 7  2251  5201 0 2  
3 7  2251 5 2 0 2  01 
37  2251 5 2 0 3  0 0  
37  2251  5 2 0 4  10 
37  2251 5 2 0 5  0 9  
3 7  2251  5 2 0 6  08

3 7  2251  5 3 4 6  0 8  
3 7  225 1  5 3 4 7  0 7

37  2251 5 2 0 7  0 7  
3 7  2251  5 2 0 8  06  
37  2251 5 2 0 9  0 5  
37  2251 5 2 1 0  01 
3 7  2251 5211  0 0  
3 7  2251  5 2 1 2  10 
37  225 1  5 2 1 3  0 9

3 7  2251  5 3 4 8  ОБ 
3 7  225 1  5 3 4 9  0 5

3 7  2251 5 2 1 4  08 
3 7  2251 5 2 1 5  07  
37  2251  5 2 1 6  0 6  
37  2251 5 2 1 7  05 
37  2251  5 2 1 8  0 4  
37  2251  5 2 1 9  03 
3 7  2251  5 2 2 0  10

37  2 2 5 1  5 3 6 0  01  
3 7  2251  5351 0 0

37  2251 5221  09 
3 7  2251 5 2 2 2  08  
37  2251 5 2 2 3  07  
3 7  2251 5 2 2 4  06  
3 7  2251 5 2 2 5  05 
3 7  2251  5 2 2 6  04  
3 7  2251  5 2 2 7  0 3

3 7  2251 5 3 5 2  10 
3 7  2251  535 3  0 0

ГОСТ 16324-83

http://files.stroyinf.ru/Index2/1/4294836/4294836094.htm

