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Настоящий руководящий технический материал (РТМ) распространяет­
ся на уплотнительные прокладки с легкоплавким наполнителем, пред­
назначенные для герметизации фланцевых разъемных соединений "кор­
пус-крышка" б  арматуре J3y от 150 до 800 км с магистральными патруб­
ками под приварку, применяемые для пароводяных сред или конденсата 
с температурой свило 473 К (200°С)н давлением до 15 Ша(150 кгс/см2) 
и устанавливает конструкцию, основные размеры, требования к изго­
товлению, приемке, контролю качества.

I .  ОВЦИЕ Д0Л0Ш1Ш

I . I .  Температура б зоне уплотнительных прокладок долина быть в 
рабочих условиях от 463 К (190°С) до 673 К (4 0 0 ^ ) ,  что при необхо­
димости должно обеспечиваться теплоизоляцией арматуры.
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Пояснительная записка 

к окончательной редакции № 1 "Прокладке 

уплотнительные с легкоплавкий наполнителем"

Рук о бо ,т е й п  технический материал ( ГТ1Л) разработан в соответ­

ствия с тематическим планом отраслевой стандартизации и с темати­

ческим планом предприятия на 1031 го д .

Б основу РТы полоте ни результаты научно-иссле до да тел ьск лх работ 

отдела 154 JjHflQA „Знам я т руда, БТИ пм.Ф.Э.Дзержинского и 

ТУ 18-07-01-77 ЛАОС км.В.И.Ленина.

Руководящий технический материал устанавливает конструкцию, 

основные размеры, требования к изготовлению и методы контроля 

уплотнительных прокладок с легкоплавким наполнителем, предназначен­

ных для герметизации фланцевых разъемных соединений "корпус-крыш­

к а" в арматуре Ду от 150 до 800 мл с магистральными патрубками 

под приварку, применяемых для пароводяных сред или конденсата с 

температурой СБЫше 473 К (200°С ) и давлением до 15 Ш а (150кгс/ом 2) 

Первая редакция РГМ была разослана в 14 организаций. Получены 

отзывы от 14 организаций, из них I I  отзывов без замечаний. Основ­

ные замечания организаций приняты

Предполагаемый срок введения в действие -  0 1 .0 1 .8 2 .

Внедрение РТЙ позволит обеспечить производство надежных и 

экономически выгодных уплотняющих прокладок, обеспечивающих высо­

кую герметичность фланцевых соединений в широком диапазоне экс­

плуатационных параметров.

Заведующий лабораторией 154 И.А.Кузнецова
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1 .2 *  Скорость р азо гр ева  фланцевого разъем а не должна превышать 

100 г р а д /ч а с ,  что дол-дно обеспечиваться соответствующим режимом 

р азо г р е в а  рабочей ода да в  си стем е.

1 .3 *  Уплотнительная прокладаа предназначена душ однократного 

использования.

1 .4 .  При поставке аркатуры с прокладками с легкоплавким напол­

нителем ЗШ  должен быть укомплектован указанными прокладками в 

количестве трех штук.

2 .  КОПСТРУКЩЯ И ОСНОВНЫЕ РАЗГйЗРЫ

2 .1 .  Конструкция я основные размеры прокладок должны со о т в е т ­

ств о в а т ь  чертежу и таблице.

№

Ду В
Количество

заполненных
впадин

Количество 
незаполненных 

е  па дня

150-250 3 4 I

250-500 5 5 2

с в . 500 5 1 7 2
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2 .2 . Прокладка состоит из гребенчатой металлической основы I 

и легкоплавкого уплотнявшего сплава (наполнителя 2 , наплавленного 

в канаЕки между гребнями оснобы) .

3 . ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

3 .1 .  Основу прокладка следует изготавливать из стали 08XI8HI0T 

по ГОСТ 5632-72.

3 .2 .  В качестве гитериала для наполнителя следует применять 

припой ГОС 61 по ГОСТ 21931-76.

3 .3 .  С наядой стороны основы необходимо оставлять незаполнен­

ными крайние впадины в количестве, указанном в таблице.

3 .4 .  Наружный диаметр прокладки £> , диаметры dt и dz , диа­

метр d  должны выбираться из конструктивных соображений.

3 .5 . Перед наплавкой наполнителя поверхность впадин и гребней 

основы необходимо протравливать ор торос (.Тор и с я кислотой. £ля про­

кладок на арматуру до Ду 250 допускается протравливать методом 

окунания, на остальные Ду -  протиркой поверхностен гребешков.

3 .6 .  Наплавку необходимо осуществлять методом заливки расплав­

ленного припоя во впадины основы, предварительно разогретой до 

температуры 200-250°С по технологии, принятой на предприятия-из­

готовителе.

3 .7 .  Размер Б + 0 ,1  вы д ерж ать для готоеых прокладок путем 

механической обработки. При выборе размера основы по толщине исхо­

дить из расчета получения окончательного размера ширины гребня не 

более 0 ,2  и не менее 0 ,1  с обеспечением этого размера инструмен­

том. Замер шероховатости поверхности прокладки производить после 

окончательной обработки поверхности гребней и уплотнителя.

3 .8 .  Перед сборкой прокладку и уплотнительные поверхности флая- 

цеш х разъемов необходимо очистить и обезжирить.

3 .9 .  Шероховатость посадочных поверхностей фланцев должна быть 

не более 1 ,6  мкм.
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3 *1 0 .  Обтяжку фланцев производить равномерно, затяги вая  

попарно гайка шпилек, расположенных диаметрал;. :о противоположно.

З Л 1 .  Величина удельного давления на прокладку долина бить 

равной 80 Ш а (ООО я г с /с ь ? )  при давлений рабочей среда более 

10 Ш а (100 к гс /c ft?)  а 50 МПа (500 кго/см ^) -  при давлении рабо­

чей среда менее 10 Lilia (100 кге/ом 2 ) .

3 .1 2 .  Прокладки относятся к классу иеремеоптируемых изделий» 

Средний (назначенный) срок службы -  не менее 25 л е т ;

Средний (назначенный) ресурс -  не менее 60000 ч асов ; 

Вероятность безотказной работы з а  период 60000 часов -

не менее 0 ,9 9 1 .

3 .1 3 .  При изготовлении прокладок с легкоплавким наполнителем 

руководствоваться требованиями безопасности , изложенными в  

ГОСТ 21931-76 .

4 .  КОНТРОЛЬ КАЧЕСТВА

4 . 1 .  Готовые прокладка долдаа подвергаться 100# контроля ОТК.

4 . 2 .  На прокладках не допускается наличие заусен ц ев, вмятин, 

забоин п поперечных рисок.

4 .3 .  Контроль шероховатости уплотняющих поверхностей следует 

производить визуально, методом сравнения с эталоном или  другими 

ме тр о лог аче скит ли ме т одами.

4 . 4 .  Величину размера "В” следует измерять до и после наплавка 

наполнителя в  четырех сечениях в средних и крайних точках по
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