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ТОВ «Завод Манометр» дякує Вам за придбання клапана запірного сильфонного КС1. 

Пропонуємо звертатися до нас по всім питанням  що Вас цікавлять, які стосуються 

продукції що випускається. 

Пропонуємо подивитися відеофільм, з оглядом продукції що нами випускається, 

постійно на нашому YouTube-каналі за посиланням https://youtu.be/Ve2gypCTipk 
 

 

 

ТОВ «Завод Манометр» 

пров. Лізы Чайкіної, 17 

м. Харьків 

61052, Україна 

тел. + 38 (057) 777 05 69 

факс  + 38 (057) 712 04 48 

e-mail: zavod@manometr-kharkov.com 

 
Перед початком роботи вивчіть цю настанову. У разі порушення споживачем 

вимог, викладених в цій настанові, підприємство-виробник не несе відповідальності за 

якість виробу. 

Настанова щодо експлуатування містить: 

- призначення, характеристики, опис принципу дії, будови та роботи; 

- вказівки по монтажу; 

- вказівки по ремонту; 

а також інші відомості, необхідні для правильної експлуатації клапана запірного 

сильфонного КС1 DN10, DN15 (далі - клапан). 

Перелік документів, на які є посилання в цій настанові, наведений у Додатку А. 

Постійне технічне вдосконалення клапанів може привести до невеликих 

розбіжностей з текстом цієї настанови. 

mailto:zavod@manometr-kharkov.com
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У цій настанові застосовані наступні позначення і скорочення: 

 

АС – атомна станція 

КВПіА – контрольно-вимірювальні прилади і апаратура 

НУЕ – навантаження від нормальних умов експлуатації 

МРЗ    – навантаження від максимального розрахункового землетрусу  

ПЗ – навантаження від проектного землетрусу 

НЕ – настанова щодо експлуатування 

ТУ – технічні умови 

 

 
Рр – робочий тиск, MРa 

Tp – температура робочого середовища, ºС 

 Мв – момент від ваги трубопроводів; 

Мр – розмах моменту від температурної компенсації трубопроводів; 

Мпз – момент від спільного впливу ваги трубопроводів і проектного землетрусу; 

Ммз – момент від спільного впливу ваги трубопроводів і максимального розрахункового 

землетрусу. 

Fв – сила від ваги трубопроводів; 

Fр – розмах сили від температурної компенсації трубопроводів; 

Fпз – сила від спільного впливу ваги трубопроводів і проектного землетрусу; 

Fмз – сила від спільного впливу ваги трубопроводів і максимального розрахункового 

землетрусу. 
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1 ОПИС І РОБОТА 
 

1.1 ПРИЗНАЧЕННЯ 

1.1.1 Клапани призначені для установки як запірні пристрої на трубопроводи об'єктів 

промисловості, в тому числі на АС. 

Клапани можуть використовуватися в складі трубної обв'язки панелей, призначених 

для встановлення первинних перетворювачів або приладів, що показують абсолютний і/або 

надлишковий тиск, розрідження, різницю тисків, що застосовуються в системах контролю, 

регулювання та управління технологічними процесами. 

1.1.2 Клапани відносяться до класу ремонтованих, відновлюваних виробів, з 

регламентованою дисципліною відновлення і призначеною тривалістю експлуатації. 

1.1.3 Клапани є функціональними аналогами запірних сильфонних клапанів С26410 

виробництва ПКТІ «Атомармпроект» і СК26022 виробництва ПАТ «КЦКБА». 

1.1.4 Види кліматичного виконання за ГОСТ 15150: 

— УХЛ категорія розміщення 4, тип атмосфери II — основне виконання для АС; 

— УХЛ категорія розміщення 2, тип атмосфери II — для всіх виконань згідно замовлення. 

1.1.5 Клапани, призначені для поставки на АС: 

— входять до групи В згідно ПНАЕ Г-7-008; 

— відноситься до 2 класу безпеки згідно класифікації НП 306.2.141; 

— відноситься до І категорії сейсмостійкості згідно ПНАЕ Г-5-006. 

1.1.6 Позначення клапанів при їх замовленні повинно містити: 

- найменування виробу; 

- умовне позначення у відповідності зі структурою, приведеною у Додатку В; 

- позначення технічних умов – ТУ У 28.1-24275859-006:2016. 

Приклади позначення клапанів при замовленні і в документації іншої продукції, в якій 

вони можуть бути застосовані, наведені в Додатку В.  
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1.2 ТЕХНІЧНІ ХАРАКТЕРИСТИКИ 

1.2.1 Основні технічні дані клапанів наведені в таблиці  

Таблиця 1.1 

Параметр Значення 

Позначення виконання клапана за КД 

ИТЕК.306569.006 

-00 -01 -02 -03 

Діаметр номінальний приєднавчих 

патрубків, DN, mm 
10 15/10 10/15 15 

Труби що 

стикуються, ДН х S, 

mm 

Перед затвором 14 х 2 18 х 2,5 14 х 2 18 х 2,5 

Після затвору 14 х 2 14 х 2 18 х 2,5 18 х 2,5 

Варіанти виконання по робочому тиску і 

температурі 

а) Рр = 20 MPa (200 kgf/cm2) и Тр = 300 ºС; 

б) Рр = 18 MPa (180 kgf /cm 2) и Тр = 350 ºС; 

в) Рр = 14 MPa (140 kgf /cm 2) и Тр = 335 ºС 

 
 

Середовище робоче (Додаток 1 ОТТ-87)* 

Теплоносій I контуру; парогазова (пароповітряна) 

суміш; азот (для потреб систем I контуру); 

дистилят («чистий» конденсат); кислоти (розчин; 

склади б), в), г)); луги (розчин; склади в), г)); 

масло 

Матеріал корпусу 08Х18Н10Т ГОСТ 5632 

Спосіб керування Ручний 

Тип приводу Рукоятка 

Величина обертаючого моменту на 

відкриття/закриття затвору, N·m, не 

більше 

10,0 

Кількість обертів вихідного вала до 

повного відкриття (закриття) 
1,5 ± 0,5 

Час відкриття або закриття, s, не більше 10 

Клас герметичності затвора згідно ДСТУ 

ISO 5208 
В 

Коефіцієнт 

гідравлічного 

опору, не більше 

при подачі середовища 

під золотник 
49 

при подачі середовища 

на золотник 
85 

Клас і група арматури за ОТТ-87 * 2В IIa 

Маса, kg 

не 

більше: 

зварна конструкція 0,8 

розбірна конструкція 1,2 

Місце встановлення за ОТТ-87 * П; Б; О 

Діаметр розточки, mm таблиця Б.1 додатка Б (розміри d1, d2) 

Тип обробки по ПНАЕ Г-7-009 1-22 (С-22) 

Імовірність безвідмовної роботи за 

розрахункове число циклів (3000), не 

менше 

0,98 

Примітки: 

1 Тут і далі в позначеннях номінальних діаметрів через дріб: у чисельнику вказано 

номінальний діаметр перед затвором (під золотник), у знаменнику - після затвора (на золотник); для 

рівнопрохідних клапанів вказано одне значення.  

2 * - характеристики для клапанів, призначених для поставок на АС. 
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1.2.2 Загальні види варіантів конструктивного виконання, габаритні і приєднавчі розміри, 

перелік основних деталей та їх матеріали наведені в Додатку Б. 

1.2.3 Клапани розраховані на міцність з урахуванням величин максимально допустимих 

навантажень на патрубки, зазначених в таблиці 1.2 відповідно до ПНАЕ Г-7-002. 
 

Таблиця 1.2 
 

Номінальний 

діаметр, DN, 

mm 

 

Дн S, mm 

Категорія величин та навантажень 

НУЕ НУЕ+ПЗ НУЕ+МРЗ 

Мв 

kgf m 

Мр 

kgf m 
Fв 

kgf 

Fр 

kgf 

Мпз 

kgf m 
Fпз 

kgf 

Ммз 

kgf m 
Fмз 

kgf 

10 14х2 2,04 4,85 40 96 2,62 50 3,0 56 

15 18х2,5 4,26 10,2 60 143 5,5 72,4 6,3 82 

 

1.2.4 Клапани є ваккумнощільними по відношенню до зовнішнього середовища по III 

класу ПНАЕ Г-7-019 і СОУ НАЕК 071. 

1.2.5 Матеріали корпусних деталей і зварних швів клапанів, які перебувають під тиском 

випробувального середовища, зберігають міцність і щільність. 

Клас герметичності щодо зовнішнього середовища II згідно ПНАЕ Г-7-019 і СОУ НАЕК 

071. 

При цьому тиск що прикладається випробувального середовища Ph: 

- - Ph = 25 МPa - при випробуваннях гідравлічними методами, 

- - Ph = Рр - при випробуваннях пневматичними методами. 
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1.3 БУДОВА І РОБОТА КЛАПАНА 

1.3.1 Клапан сильфонний у зварному варіанті конструкції (рисунки 1 та Б.1). 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

* - Позначення – див. таблицю Б.2 Додатку Б 

Рисунок 1 - Схема клапана у зварному варіанті 

Клапан складається з корпусу, в якому виконані приєднувальні патрубки, підвідні та 

відвідні канали, і порожнина для розміщення сильфонного штока. Ущільнення у затворі 

клапана метал по металу, золотником є кулька, встановлений в сильфони штоку 3. 

Герметичність внутрішньої порожнини клапана щодо зовнішнього середовища забезпечується 

сильфоном. 

Сильфонний шток наведено на рисунку Б.3 додатка Б і являє собою зварену конструкцію, і 

складається з: нарізного штока, золотника - кульки, металевого багатошарового сильфона 4, і 

з’єднувальних втулок і кілець 23, 24 і 25. 

Сильфонний шток встановлений в корпус і з'єднаний з корпусом зварюванням у верхній 

частині корпусу (зварний шов №3). Всі зварні з'єднання клапана виконані методом 

аргонодугового зварювання неплавким вольфрамовим електродом, без присадки, і перевірені на 

герметичність гелієвим течошукачем. 

На верхній частині сильфонного штока встановлена втулка 7, що обертається у 

підшипнику 17, встановленому в кришці клапана 10. При обертанні втулки 7 відбувається 

поступальне переміщення сильфонного штока 3, яке забезпечує замикання або відкривання 

клапана. 

Управління клапаном здійснюють за допомогою рукоятки 1, яка закріплена за допомогою 

двох гвинтів 15 на втулці 7. Для повного закриття клапана зі стану повного відкриття необхідно 

півтора обороту рукоятки за годинниковою стрілкою. У положенні «закрито» кінець штока 3 

знаходиться врівень з торцем рукоятки, при переведенні клапана в стан «відкрито» кінець 

штока виступає на 3 mm над торцем рукоятки. 

. 
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1.3.2 Клапан сильфонний у розбірному варіанті конструкції (рисунки 2 та Б.2). 

Відмінність конструкції клапана в розбірному варіанті полягає в наявності додаткових 

деталей: кільце ущільнювальне 10 і гайка притискна 8, які забезпечують герметичне з'єднання 

штока сильфонного з корпусом. 

Відмінності в штоку сильфонному полягають в конструкції втулки 23. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

* - Позначення – див. таблицю Б.2 додатка Б 

Рисунок 2 - Схема клапана у розбірному варіанті 
 

 

1.3.3 Конструктивні елементи для приєднання клапанів до процесу. 

 

Клапан виготовляється з приєднувальними патрубками під зварювання, з типом 

оброблення кромок 1-22 (С-22) згідно з ПНАЕ Г-7-009. 

За спеціальним замовленням клапани можуть бути виготовлені з іншими видами 

приєднувальних елементів (штуцери, фланці) для монтажу без застосування зварювання, при 

цьому відбудеться збільшення монтажної довжини клапана на довжину приєднувальних 

елементів - див. Рисунок 3. 

 

1.3.4 Конструктивні елементи для приєднання клапана до будівельних конструкцій 

У нижній частині корпусу клапана є технологічна бобишка, для установки кронштейну 

при необхідності кріплення клапана до будівельних конструкцій. 

За замовчуванням клапани поставляються без кронштейну. За взаємоузгодженому 

замовленням можуть бути поставлені монтажні кронштейни, виготовлені з корозійностійкої 

сталі для зварного з'єднання з корпусом клапана (малюнок 4), або виготовлені з інших марок 

сталі (для механічного з'єднання з корпусом клапана, в цьому випадку на технологічній 

бобишці виконується різьблення М10). 
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Рисунок 3 - Приклади конструктивних виконань клапана з 

приварними приєднавчими  елементами 

Інші типи приєднавчих елементів – за запитом 

 

 

 

Рисунок 4 - Клапан з монтажним кронштейном 

Примітки: 

1 Забороняється використовувати арматуру у якості опор для обладнання та/або 

трубопроводів. 

2 Необхідність закріплення клапана до будівельних конструкцій визначається 

проектом та є сферою відповідальності замовника. 

3 При замовленні клапана з монтажним кронштейном приварка монтажного 

кронштейна здійснюється замовником під час монтажу клапану. 
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1.4 МАРКУВАННЯ, ПЛОМБУВАННЯ ТА ПАКУВАННЯ 

1.4.1 На табличці, прикріпленої до корпусу клапана, нанесено маркування лазерним або 

механічним гравіюванням, що містить наступну інформацію: 

- товарний знак підприємства-виготовника; 

- позначення клапана «КС1»; 

- позначення «2ВIIа» (клас і група клапана за ОТТ-87) - для клапанів, призначених для 

поставки на АС; 

- стрілка, що вказує напрямок подачі середовища; 

- номінальні діаметри приєднувальних патрубків; 

- значення робочого тиску і температури; 

- тип робочого середовища (рідина, газ або пар); 

- заводський номер клапана; 

- рік виготовлення; 

- знак «АС» - для клапанів, призначених для поставки на АС; 

- напис: «Виготовлено в Україні». 

1.4.2 На стороні корпусу, протилежної табличці, експлуатуючою організацією ударним 

або іншим способом може бути нанесена технологічне маркування (рисунок Б.1), що містить 

інформацію, наприклад, про номер технологічної позиції, і т.д. При наявності відповідних 

вказівок у замовленні дане маркування може бути нанесене виробником. 

1.4.3  Перед пакуванням затвор клапана закривають, на приєднувальні патрубки 

встановлюють ковпачки або заглушки, які захищають внутрішні порожнини від забруднення, а 

поверхні патрубків - від механічних пошкоджень. 

1.4.4  Пакування клапана проводиться у відповідності з документацією підприємства-

виробника і забезпечує збереження клапана при зберіганні і транспортуванні. Кожен клапан 

упаковується в запаяний пакет з поліетиленової плівки, всередині якого поміщають інгібітор 

корозії (силікагель). 
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2 ВИКОРИСТАННЯ ЗА ПРИЗНАЧЕННЯМ 

 

2.1 ЕКСПЛУАТАЦІЙНІ ОБМЕЖЕННЯ 

 

2.1.1 Для забезпечення безпечної роботи клапанів категорично забороняється 

використовувати їх при параметрах робочого середовища, що перевищують зазначені в цій НЕ. 

2.1.2 При сталому режимі роботи швидкість робочого середовища в трубопроводах, де 

встановлені клапани, не повинна перевищувати: 

- для води 5 m / s; 

- для пари та газу 60 m / s. 

Допускається швидкість води до 7,5 m / s і пара до 100 m / s протягом 1000 годин за термін 

служби. 

2.1.3 Забороняється використання клапанів для роботи із середовищами, агресивними по 

відношенню до матеріалів клапана, зазначеними в таблиці Б.2 додатка Б. 

2.1.4 Забороняється використання клапана у якості регулюючої арматури! 

2.1.5 Забороняється використання клапана у якості опори для обладнання чи/або 

трубопроводів! 
 

2.2 ПІДГОТОВКА ДО ВИКОРИСТАННЯ ТА МОНТАЖ КЛАПАНА 

 

2.2.1 Монтаж і експлуатацію клапана повинні проводити кваліфіковані фахівці, які 

вивчили дану НЕ і пройшли інструктаж з дотримання правил техніки безпеки, згідно з чинним 

законодавством. При монтажі, підключенні і експлуатації клапана повинні дотримуватися 

правила, норми та інструкції, що діють на підприємстві споживача, щодо виконання такого 

роду робіт. 

2.2.2 Монтаж клапана повинен проводитися згідно з проектної документації на 

трубопровід з урахуванням вимог ПНАЕ Г-7-008-89. 

2.2.3 При установці клапана рекомендується забезпечити пряму ділянку трубопроводу до 

і після клапана не менше 5 DN, що становить для приєднувального патрубка DN10 - не менше 

50 mm, для DN15 - не менше 75 mm. 

2.2.4 Клапан може встановлюватися на трубопроводах в будь-якому положенні. При 

монтажі клапана на горизонтальних трубопроводах рекомендується: 

- для рідких робочих середовищ щоб уникнути скупчення повітряних бульбашок в 

порожнині клапана встановлювати клапан нижче осі трубопроводу (рукоятка клапана 

розташована в нижній півсфері); 

- для газів і пари щоб уникнути скупчення конденсату в порожнині клапана 

встановлювати клапан вище осі трубопроводу (рукоятка клапана розташована у верхній 

півсфері),. 

Примітка - Дана рекомендація дана для забезпечення кращого функціонування системи, 

недотримання цієї рекомендації не веде до пошкодження клапана. 

2.2.5 Місце установки клапана має бути доступне для проведення робіт зі зварювання 

клапана з трубопроводом, а також для подальшої експлуатації, обслуговування і ремонту 

клапана. 

2.2.6 Перед монтажем клапана необхідно: 

 - переконатися, чи не пошкоджено клапана при транспортуванні або зберіганні; 

- переконатися у відповідності параметрів клапана параметрам системи, в якій він буде 

використовуватися; 
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- зняти заглушки з приєднувальних патрубків; 

- перевірити, що матеріал трубопроводу відповідає матеріалу корпусу клапана; 

- обробити кромки кінців трубопроводу, до якого буде приварюватися клапан, по типу 

оброблення 1-22 (С-22) згідно з ПНАЕ Г-7-009-89; 

- перевірити співвісність кінців трубопроводу, це необхідно для отримання якісного 

зварного з'єднання і запобігання механічних напружень на клапані; 

- перевірити зазор між торцями патрубків клапана і кінцями трубопроводу, зазор не 

повинен перевищувати 0,3 mm; 

- при необхідності - підігнути кінці трубопроводу для забезпечення співвісності і 

мінімального осьового зазору. 

2.2.7 Монтаж клапана здійснювати таким чином, щоб напрямок стрілки на табличці 

клапана збігалося з напрямком потоку робочого середовища. 

2.2.8 Зварювання клапана з трубопроводом здійснювати в середовищі аргону з 

присадочним дротом. Форма, розміри і вимоги до виконання зварних з'єднань для типу 1-22 (С-

22) згідно з ПНАЕ Г-7-009-89. 

2.2.9 Зварювання клапана з трубопроводом проводити при частково відкритому затворі, 

при цьому слід забезпечити захист внутрішніх порожнин клапана і трубопроводу від попадання 

зварювального грата і окалини. 

2.2.10 Монтаж клапанів необхідно здійснювати таким чином, щоб мінімізувати вплив на 

клапан розтягуючих, стискаючих і працюючих на злам і кручення сил від системи 

трубопроводів. Згинання трубопроводів рекомендується проводити до приварювання клапана, 

при необхідності виконання гнуття після приварки клапана - забороняється виконувати 

згинання безпосередньо в зоні зварного шва. 

ЗАБОРОНЯЄТЬСЯ ДЕМОНТУВАТИ ТАБЛИЧКИ З КОРПУСУ КЛАПАНА! 

2.2.11 При фарбуванні трубопроводу слід уникати потрапляння фарбувального матеріалу 

на табличку клапана, а також в зазори між втулкою, рукояткою, кришкою і штоком. 

2.2.12 Перед введенням клапана в експлуатацію слід переконатися, що всі роботи по 

монтажу виконані згідно з проектною документацією, і провести контроль якості зварних 

з'єднань клапана з трубопроводом згідно з нормами та інструкціями, що діють на підприємстві 

споживача. 

 
2.3 ВИКОРИСТАННЯ КЛАПАНА 

 

2.3.1 Відкриття клапана проводиться обертанням рукоятки проти годинникової стрілки на 

півтора обороту, закриття - за годинниковою стрілкою. 

2.3.2 При експлуатації клапан повинен бути повністю відкритий або повністю закритий. 

2.3.3 Забороняється використовувати додатковий важіль для відкриття / закриття клапана, 

або завдавати ударів по рукоятці клапана для його відкриття / закриття! 

УВАГА: ПРИ ЕКСПЛУАТАЦІЇ КЛАПАНА З РОБОЧИМ СЕРЕДОВИЩЕМ ВИСОКИХ (≥ 

50 ° С) АБО НИЗКИХ (≤ 0 ° С) ТЕМПЕРАТУР СЛІД ВИКОРИСТОВУВАТИ ЗАСОБИ ІНДИВІ- 

ДУАЛЬНОГО ЗАХИСТУ, ІНАКШЕ ДОТИК ДО КЛАПАНІВ МОЖЕ ПРИЗВЕСТИ ДО 

ТЕРМІЧНОЇ ТРАВМИ ПЕРСОНАЛУ! 
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2.4 ВХІДНИЙ КОНТРОЛЬ КЛАПАНІВ У СПОЖИВАЧІВ 

 

2.4.1 Процедура вхідного контролю клапанів у споживачів повинна проводитися 

відповідно до програми, розробленої споживачем на основі даних НЕ, ТУ, і діючих на його 

підприємстві нормативних документів. 

2.4.2 При вхідному контролі клапанів у споживача рекомендується виконувати перевірку 

наступних параметрів: 

- наявність і відповідність супровідної документації договору на поставку; 

- відповідність назви та виконання клапанів супровідної документації; 

- перевірка відповідності фактичної кількості клапанів супровідної документації; 

- перевірка комплектності поставки технічної документації на відповідність вимогам ТУ і 

договору на поставку; 

- перевірка візуальним оглядом стану упаковки і консервації на відповідність вимогам ТУ; 

- перевірка маркування клапанів на відповідність вимогам ТУ; 

- звірення паспортів з даними маркувальних табличок клапанів; 

- перевірка повноти заповнення паспортів; 

- перевірка візуальним оглядом стану механічно оброблених та необроблених поверхонь 

на відповідність вимогам ТУ; 

- перевірка вимірювальним контролем габаритних, приєднувальних і встановюючих 

розмірів клапанів на відповідність вимогам ТУ. 

 
3 ТЕХНІЧНЕ ОБСЛУГОВУВАННЯ 

 
3.1 Клапани не потребують спеціального обслуговування в процесі експлуатації. Технічне 

обслуговування клапанів полягає в періодичних профілактичних зовнішніх оглядах. 

3.2 При проведенні періодичних зовнішніх оглядів слід переконатися в тому, що: 

- на деталях клапана і в місцях зварювання клапана з трубопроводом відсутні протікання 

робочого середовища; 

- відсутні ознаки деформації і руйнування деталей клапана; 

- на деталях, що контактують з робочим середовищем, відсутні ознаки корозії. 

Примітка - Невелика кількість технологічного мастила, що витекла з-під кришки 

клапана, не є ознакою несправності. 

3.3 Технічне обслуговування клапана рекомендується проводити відповідно до графіків 

оглядів, ревізій і ремонтів обладнання, в якому встановлені клапани, що складаються 

споживачем на підставі діючих на його підприємстві норм, стандартів і правил. 

3.4 При проведенні технічного обслуговування слід дотримуватися вимог цієї НЕ, правил 

техніки безпеки, що діють на підприємстві споживача. 
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4 РЕМОНТ 

 
4.1 ЗАГАЛЬНІ ВКАЗІВКИ 

4.1.1 Ремонт клапана проводиться виробником або його сервісною службою, або 

кваліфікованими фахівцями, обізнаними з конструкцією клапана і справжнім РЕ. 

4.1.2 Ремонт клапана рекомендується виконувати згідно з інструкцією, яка складається 

споживачем на підставі цієї НЕ і діючих на його підприємстві норм, стандартів і правил. 

4.1.3 Перед проведенням ремонту клапана необхідно: 

- переконатися у відсутності робочого середовища і тиску в трубопроводі; 

- переконатися, що температура клапана не перевищує 50 ° С; 

- підготувати робоче місце, необхідний інструмент і пристосування. 

4.1.4 Можливі несправності і способи їх усунення приведені в таблиці 4.1. 

 Таблиця 4.1 
 

Несправність Причина Спосіб усунення 

Немає протікання 

середовища через 

клапан 

Клапан закритий Відкрити клапан 

Перекрита арматура на системі 

трубопроводів до клапана 

Перевірити систему трубопроводів 

Занадто мале 

протікання 

середовища через 

клапан 

Клапан недостатньо відкритий Відкрити клапан 

Забита система трубопроводів Перевірити систему трубопроводів 

Клапан відкривається 

з великим зусиллям 

або не відкривається 

Неправильний напрямок 

обертання рукоятки 

Дотримуйтесь напрямку обертання 

- відкривати проти годинникової 

стрілки 

Пошкоджено різьблення штока 

або втулки, або зруйнований 

підшипник 

Проведіть розбирання клапана, 

дефектовку і замініть пошкоджені 

деталі 

Прослизання 

рукоятки на втулці 

Ослаблені стопорні гвинти на 

рукоятці 

Затягніть стопорні гвинти 

Прослизання кришки 

на корпусі * 

Ослаблені стопорні гвинти на 

рукоятці* 

Затягніть стопорні гвинти* 

Протікання  робочого 

середовища по штоку 

або кришці 

Пошкодження сильфона або 

зварних швів сильфонного штока 

Замінити сильфонний шток 

Недостатньо затягнуте або 

зруйновано кільце ущільнювача * 

Проведіть розбирання клапана: 

зніміть рукоятку і кришку, гайкою 

притискною затягніть кільце 

ущільнювача. У разі руйнування 

кільця ущільнювача - замініть його 

* 
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Продовження таблиці 2 
 

Несправність Причина Спосіб усунення 

Клапан не перекриває 

потік середовища 

Клапан закритий 

щільно 

недостатньо Затягніть рукоятку без 

застосування допоміжних засобів 

Неправильний 

обертання 

рукоятки 

напрям Дотримуйтесь напрямку обертання 

- закривати за годинниковою 

стрілкою 

Сідло або золотник пошкоджені 

сторонніми тілами 

Проведіть розбирання клапана, 

дефектовку і замініть пошкоджені 

деталі 

Протікання робочого 

середовища  по 

корпусу клапана 

Руйнування корпусу клапана Замініть клапан 

Протікання робочого 

середовища по 

зварному шву клапана 

і трубопроводу 

Дефект зварного з’єднання Проведіть згідно норм і інструкцій 

діючих на підприємстві споживача 

підварку шва  

Примітка: 

* - Тільки для варіанта розбірної конструкції клапана. 

4.2 ПОРЯДОК РОЗБОРКИ КЛАПАНА 

4.2.1 Для клапанів зварного варіанти конструкції дотримуйтеся наступного порядку (див. 

Рис. Б.1 додатка Б): 

- викрутити стопорні гвинти на рукоятці, зніміть рукоятку; 

- зріжте зварений шов №4, зніміть кришку 6, втулку 7 і підшипник 17; 

- зріжте зварений шов №3 і витягніть шток сильфонний 3 з корпусу клапана. 

4.2.2 Для клапанів розбірного варіанти конструкції дотримуйтеся наступного порядку 

(малюнок Б.2 додатка Б): 

- викрутити стопорні гвинти на рукоятці, зніміть рукоятку; 

- викрутити стопорні гвинти на кришці, зніміть кришку 6, втулку 7 і підшипник 17; 

- викрутити стопорні гвинти на гайці притискній 8, зніміть гайку і витягніть шток 

сильфонний 3 з корпусу клапана, зніміть кільце ущільнювальне 10. 

 
4.3 ОГЛЯД І ДЕФЕКТАЦІЯ ДЕТАЛЕЙ КЛАПАНА 

4.3.1 Очистіть деталі клапана від забруднень, що заважають огляду. 

4.3.2 Проведіть візуальний огляд за допомогою лупи: 

- корпусу, в тому числі ущільнювальної кромки затвора; 

- штока сильфонного, в тому числі сильфона і кульки 5; 

- підшипника; 

- втулки 7, кришки 6 і гайки притискної 8. 

4.3.3 Проведіть перевірку стану різьблення на вищевказаних деталях за допомогою 

відповідних різьбових калібрів. 

4.3.4 Виявлені дефекти ( забоїни, раковини, сліди корозії, знос різьби - прохід 

непрохідного нарізного калібру) зафіксувати в ремонтно-супровідній документації, згідно 

інструкцій і правил, що діють на підприємстві споживача. 
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4.4 РЕМОНТ ДЕТАЛЕЙ КЛАПАНА 

4.4.1 Дефекти на ущільнювальній кромці затвора корпусу глибиною до 0,1 mm видалити 

притиранням до відновлення гострої кромки. Після притирання дефекти, видимі неозброєним 

оком - не допускаються. Корпуси з дефектами на ущільнювальній кромці затвора глибиною 

понад 0,1 mm, або такі, які усунути притиранням не вдається - підлягають списанню. 

4.4.2 Дефекти на різьбових поверхнях деталей ( задирки) зачистити, прогнати різьблення 

різьбонарізним інструментом, після чого перевірити різьблення різьбовим калібром. Деталі, що 

мають знос різьби - прохід непрохідного нарізного калібру - підлягають заміні. 

4.4.3 Дефекти на поверхні зварних швів №1 і №2 штока сильфонного глибиною до 0,3 mm 

видалити механічним шляхом з контролем кольорової дефектоскопії і подальшого наплавлення. 

4.4.4 За документацією встановити величину виробленого ресурсу сильфона. У разі, якщо 

вироблений ресурс становить понад 95% від призначеного, або виявлені дефекти, ремонтної 

службою приймається рішення про заміну штока сильфонного. 

4.4.5 Для клапанів розбірних конструкції – замініть ущільнювальне кільце 10. 

4.4.6 Для клапанів, які вирізалися з трубопроводу, обробити приєднувальні патрубки під 

зварювання з трубопроводом. 

4.4.7 Корпуси, що піддавалися ремонту, перевірити на міцність і герметичність водою під 

тиском 28 MPa, час витримки 10 хвилин. Тічь, підтікання корпусу, падіння тиску - не 

допускаються. 

 
4.5 ЗБІРКА І ПЕРЕВІРКА ГОТОВНОСТІ КЛАПАНА 

4.5.1 Після ремонту зробіть збірку клапана, керуючись 4.2. 

4.5.2 Для перевірки на відповідність клапана технічним вимогам, зробіть необхідні 

випробування і перевірки. 

4.5.3 Перевірте правильність і повноту заповнення ремонтно-супровідної документації. 
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5 ТРАНСПОРТУВАННЯ І ЗБЕРІГАННЯ 
 

5.1 Транспортування клапанів дозволяється будь-яким видом транспорту і на будь-яку 

відстань таким чином, щоб виключити їх пошкодження або пошкодження тари. 

5.2 Транспортування і зберігання клапана проводити в упаковці підприємства-виробника 

при температурі від мінус 70 до плюс 45 ° С. 

5.3 Зберігання клапанів проводити у закритих складських приміщеннях. 

5.4 Термін консервації клапанів - не більше 36 місяців. Дата консервації повинна бути 

вказана у супровідній документації. 
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ДОДАТОК А 

(обов'язковий) 

НОРМАТИВНІ ДОКУМЕНТИ НА ЯКІ Є ПОСИЛАННЯ 

Таблиця А.1 

Позначення НД Найменування НД №п/п НЕ 

ДСТУ EN 10027- 

1:2004 

Сталь. Системи позначення. Частина 1. Назви сталі. Основні 

символи (EN 10027-1:1992, IDT) 

дод.Б 

ДСТУ ISO 5208:2008 Арматура трубопровідна промислова. Випробування під тиском 1.2.1 

ГОСТ 5632-72 Стали високолеговані і сплави корозійно-стійкі, жаростійкі і 

жароміцні. марки 

1.2.1 

ГОСТ 7872-89 Підшипники упорні кулькові одинарні та подвійні. Технічні 

умови 

дод.Б 

ГОСТ 8878-93 Гвинти з конічним кінцем і шестигранним поглибленням «під 

ключ» класів точності А і В. Технічні умови 

дод.Б 

ГОСТ 15150-69 Машини, прилади та інші технічні вироби. Виконання для різних 

кліматичних районів. Категорії, умови експлуатації, зберігання і 

транспортування в частині впливу кліматичних факторів 

зовнішнього середовища 

1.1.4 

НП 306.2.141-2008 Загальні положення безпеки атомних станцій 1.1.5 

ОТТ-87 Арматура для обладнання і трубопроводів АЕС. Загальні 

технічні вимоги 

1.2.1, 1.4.1 

ПНАЭ Г-5-006-87 Норми проектування сейсмостійких атомних станцій 1.1.5 

ПНАЭ Г-7-002-86 Норми розрахунку на міцність обладнання і трубопроводів 

атомних енергетичних установок 

1.2.3 

ПНАЭ Г-7-008-89 Правила будови і безпечної експлуатації обладнання і 

трубопроводів атомних енергетичних установок 

1.1.5, 2.2.2 

ПНАЭ Г-7-009-89 Устаткування і трубопроводи атомних енергетичних 

установок. Зварювання та наплавлення. Основні 

положення 

1.2.1, 1.3.3, 

2.2.6, 2.2.8 

ПНАЭ Г-7-019-89 Уніфікована методика контролю основних матеріалів 

(напівфабрикатів), зварних з'єднань і наплавлення 

устаткування і трубопроводів АЕУ. Контроль 

герметичності. Газові і рідинні методи 

1.2.4, 1.2.5 

СОУ НАЕК 

071:2015 

Контроль неруйнівний, методика контролю герметичності. 

Газові і рідинні методи. 

1.2.4, 1.2.5 

ТУ У 28.1-24275859- 

006:2016 

Клапани запірні сильфонні КС1. Технічні умови 1.1.6, 

дод.Б 
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ДОДАТОК Б 

(довідковий) 

ГАБАРИТНІ И ПРИЄДНАВЧІ РОЗМІРИ КЛАПАНІВ 
 

 

 

Рисунок Б.1 – Варіант зварної конструкції  клапана 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

Рисунок Б.2 – Варіант розбірної  конструкції клапана 

Інше – див. рис. Б.1 
 

* - Розміри клапана у стані «Відкрито»; 

** - Розміри клапана у стані «Закрито». 
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Рисунок Б.3 – Шток сильфонний 

Примітка. Кількість гофрів на сильфоні показано умовно. 
 

 

 

Таблиця Б.1 – Виконання клапанів по приєднавчим розмірам 
 

Позначення виконання за ИТЕК.306569.006 -00 -01 -02 -03 

Діаметр номінальний, DN 10 15/10 10/15 15 

Зовнішній діаметр проточки 

корпусу, mm 

перед затвором d 14 18 14 18 

після затвора d3 14 14 18 18 

Внутрішній діаметр розточки 

корпусу, mm 

перед затвором d1 10 13 10 13 

після затвора d2 10 10 13 13 

 1
0
3
 m

a
x
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Таблиця Б.2 – Перелік та матеріали основних деталей 
 

Поз. Найменування Матеріал 

Деталі, контактуючі з робочим середовищем 

3 Шток сильфонний у збірці Див. деталі що входять 

4 Сильфон Коррозіонностійка сталь 12Х18Н10Т, 
допустимий матеріал-замінник – EN 1.4541 

(AISI 321) згідно ДСТУ EN 10027-1 

5 Золотник (кулька за ГОСТ 3722-81) Коррозіонностійка сталь 95Х18 

9 Корпус Штамповка, Коррозіонностійка сталь 

08Х18Н10Т 

10 * Кільце ущільнювальне Мідь М1 чи графіт 

21 Шток Коррозіонностійка сталь 12Х18Н10Т 

23 Втулка Коррозіонностійка сталь 12Х18Н10Т 

24 Втулка Коррозіонностійка сталь 12Х18Н10Т 

Деталі, що не контактують з робочим 

середовищем 

1 Рукоятка Коррозіонностійка сталь 14Х17Н2** 

6 Кришка Коррозіонностійка таль 14Х17Н2 

7 Втулка Бронза БрАЖМц 10-3-1,5 

8 * Гайка притискна Коррозіонностійка сталь 14Х17Н2 

12 Табличка Коррозіонностійка  сталь 08Х18Н10Т 

15 Гвинт М4х6 ГОСТ 8878-93 

17 Підшипник 8103 ГОСТ 7872-89 

19 Заклепка DIN7337-3,2х6-Al/St 

25 Кільце внутрішнє Коррозіонностійка сталь 12Х18Н10Т 

Примітка: 

* - Застосовуються тільки у варіанті розбірної конструкції клапана. 

** - Допускається заміна на Сталь Ст3 з цинковим покриттям 
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ДОДАТОК В 

(обов’язковий) 

УМОВНЕ ПОЗНАЧЕННЯ КЛАПАНА 
 

 

 

 

– – – – – – – 
 

 

Номінальний діаметр приєднавчих патрубків DN10; 

DN15; 

DN10/DN15; 

DN15/DN10 

Виконання по робочому тиску і температурі Рр20-t300; 

Рр18-t350; 

Рр14-t335 

При замовленні клапана для АС АС 
 

Код кліматичного виконання УХЛ2; 

УХЛ4 

При замовленні клапана у розбірному варіанті Р 
 

При замовленні клапана з монтажним кронштейном КМ 
 

 

Примітки: 

1 Конструкція кронштейна підлягає окремому узгодженню замовника (проектної 

організації) і виробника. 

2 Для можливості нанесення маркування типу робочого середовища (рідина, газ або 

пара) замовник повинен зробити відповідні вказівки. 

3 Окремо вказуються, і при необхідності узгоджуються, додаткові відомості: конкретне 

конструктивне виконання в відповідності зі складальним кресленням, необхідність 

комплектування клапанів додатковими ущільнювачами і/або кріпильними виробами, що не 

входять до комплекту поставки згідно з цим ТУ, наприклад: іншими видами приєднувальних 

елементів (штуцери, фланці ).  
 

Приклади позначення клапанів при замовленні: 

 
Клапан запірный сильфонний КС1 – DN10 – Рр18-t350 – УХЛ2 – Р – ТУ У 28.1-24275859- 

006:2016 

 
Клапан запірний сильфонний КС1 – DN10/DN15 – Рр20-t300 – АС – УХЛ4 – КМ – ТУ У 

28.1-24275859-006:201

6 

5 

4 

3 

2 

1 

ТУ У 28.1-24275859-006:2016 
Клапан запірний 

сильфонний КС1 
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