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Настоящий руководящий технический материал (РТМ.) устанав­

ливает конструкцию, основные размеры, технические требования 
и методы контроля качества жидкометаллических уплотнений (ЕМУ)
штоков задвижек, предназначенных для работы на паровых и во­
дяных средах с давлением от ОД МПа ( I  кгс/см 2) до 20 МПа 

(200 кгс/см2) и температурой от 473К (200°С) до 623К (350°С ).

*  Письмо Н<?//<?-?~3?3 от /3. 00 .0$ из Сораооскил по розой-
тиЮ химическою и нерт зиого маш-иносюроемих.

конструктивные решения

https://meganorm.ru/Data1/51/51652/index.htm
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I .  КОНСТРУКЦИЯ И ОСНОВНОЕ РАЗМЕРЫ

1 .1 . Ьидко/еталлическое уплотнение предназначено для обес­

печения герметизации штока относительно внешней среды за счет 

применения промежуточного легкоплавкого наполнителя в расплав­

лений! состоянии, который имеет более высокое поверхностное 

натяжение, чем рабочая среда. Герметизация легкоплавкого напол­

нителя относительно рабочей и внешней сред осуществляется с по­

мощью колец, спрессованных из порошка графита, имеющих капил­

лярную структуру и не смачиваемых легкоплавким наполнителем.

1 .2 .  Видкометалдическое уплотнение штока состоит из следую­

щих элементов: втулки п оз.4  ч е р т .1 , включающей легкоплавкий на­

полнитель поз Л  ч ер т .2 и основание п оз .2  ч е р т .2 , колец яоз.З  

черт Л  и п оз.2  черт Л ,  втулок поз Л  черт Л  и п о з .6 ч ер т .1 .

1 .3 . Основание втулки поз.4  предназначено для обеспечения 

передача усилия сжатия от втулки д о зЛ  к кольцу д о з .З , кон­

тактирующему со  втулкой п о з .6 (с м .ч е р т .1 ) .

1 .4 . Кольца п оз.2  предохраняют материал колец поз.З  выдав­

ливания в технологические зазоры меяду втулками п о з .1 ?6 и 

штоком (с м .ч е р т .1 ) .

Х .5. Температура в зоне уплотнения в рабочих условиях 

должна быть от 343К (70 °£ )д о  623К (350°С ).

1 .6 . При температуре в зоне уплотнения ниже температуры 

плавления наполнителя допускается наработка подряд не более 

10 циклов.

1 .7 . Шток должен изготавливаться из материала коррозион- 
ностойкого по отношению к графиту.

1 .8 . В процессе эксплуатации уплотнения но требуют прове­

дения подтяжек и ремонта.
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2 . ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

2 .1 .  Кидкомзталлическое уплотнение следует изготавливать в 

соответствии с требованиями настоящего ?Ш  по чертежам, 

утвержденным в уста нов ленн ом порядке.

2 .2 . Основание втулки н оз .4 , черт.1  необходимо изготавливать 

из стали G8XI8HI0T по ГОСТ 5632-72.

2 .3 .  Кольцо п оз .З , черт.1  должно быть изготовлено прессова­

нием из порошка графита марки ГД- I  по ГОСТ 5279-74 давлением 

25-30 МПа (250-300 к гс /см 2) .

2 .4 .  Кольцо п оз.2 ,  черт.1  следует изготавливать из монель- 

металла марш Ш Щ  2 8 -2 ,5 -1 ,5  по ГОСТ 492-73 (СТ СЭВ 3 7 8 -7 6 ), 

сортамент проволоки по ГОСТ X 79I-67.

2 .5 . Наполнитель п оз.Х , черт.2  состоит из сплава Вуда

(Сd -  12,5%, Рв -  25$, BL -  50$, 50%  от веса ) и порошка

безоловянистой бронзы БрАжМЦ 1 0 -3 -1 ,5  по ГОСТ 18175-78.

2 .6 .  Технологический процесс приготовления наполнителя вы­
полнять в  следующей последовательности

а) расплавить компоненты сплава Вуда (п о  д .2 .5 )  при темпе­

ратуре 673+ХОК (400 f Ю °С ),

б ) перемешать до получения однородно., смеси,

в) смочить порошок безоловянистой бронзы по п .2*5  низко- 

температурншл флюсом с кислотным активатором марки ФШ по 

ГОСТ 19250-73 (9$  ортофосфорной кислоты, 4 5 ,5 $  этилового 

спирта, 45 ,5$  воды ),

г )  перемешать порошковую бронзу со  сплавом Вуда при темпе­

ратуре 523+I0K (250^X0^ до  получения однородной массы.

Весовая концентрация порошка бронзы в  наполнителе должна со­

ставлять 35-37$ .
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2 .7 . Для изготовления втулки п о з .4 , черт.1  наполнитель сле­

дует напрессовать на основание в прессформе при температуре

523К (250°С) давлением 15-16 МПа (150-160 к гс /см 2 ) с после­

дующим охлаждением аод нагрузкой до температуры 303 -*■ 3I3K 

(30т40оС ).

2 .8 . Втулку п оз .4 , черт.1 после изготовления следует про­

мыть этиловым спиртом по ГОСТ 17299-78 до полного удаления 

остатков флюса.

•2,9. После установки в сальниковую камеру штока,втулки 

п оз .6 , ч ер т .1 , нижнего кольца п о з .2 , черт.Х , нижнего кольца 

п оз.З , черт.1  и втулки п о з .4 , черт.1  необходимо обжать уста­

новленные детали давлением 50 МПа (500 к гс /см 2 ) .

2 .1 0 . После установки верхнего кольца п оз .З , ч е р т .1 , верх­

него кольца п о з .2 , черт.Х , втулки п оз .1 , черт.1  следует обжать
р

уплотнение давлением 50 МПа (500 к гс /см  ) .

2 . IX. Допуски соосности и симметричности -  по ХО классу 

точности по ГОСТ 24643-81 (СТ СЭВ 6 3 6 -7 4 ).

2 .Х 2 . Допуски диаметра штока в зоне контакта с  сальниковой 

камерой -  не менее £  9 .

2 .1 3 . Неуказанные в настоящем РИЛ допуски размеров обрабо­

танных поверхностей: отверстий -  п оН 14 , валов -  по h  14,
YTTSостальные -  .
2

2 .1 4 . Шероховатость цилиндрической поверхности сальниковой 
камеры Я а -  не более 6 ,3  мкм.

2*15. Шероховатость цилиндрической поверхности штока, с о ­

прикасающейся с уплотнением Д а -  не более 0 ,4  мкм.

2 .1 6 . Шероховатость поверхностей, не указанная в настоящем 

РИЛ -  по конструкторской документации.
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2 .17 . На поверхности колец п о з .2 , ч ер т .1 , колец поз.З , черт.1 , 
втулки п оз .4 , черт.1 не допускается наличие трещин, раковин, 

инородных включений.
2 .1 8 . Еидкометаллическое уплотнение штоков обеспечивает герме­

тизацию относительно внешней среды по I  классу герметичности

по ОСТ 26 -07 -2D 10-7S.
2 .19 . Перед началом эксплуатации задвижки при необходимости 

следует подтянуть уплотнение давлением 50 МПа (500 к гс /см ^ ).

2 .2 0 . Гидкометалллческие уплотнения относятся к классу дере- 

монтируемых восстанавливаемых узлов с регламентированной дисцип­
линой восстановления, с вынужденной продолжительностью зксплуата-

2 .2 0 .1 . Назначенный ресурс до списания -  3000 час (1000 ц . ) .
2 .2 0 .2 . Средний срок службы -  не менее 4 лет.

Персонал, изготавливающий уплотнения, должен пройти инструктаж

ГОСТ I2 .I .C 0 7 -7 6 , ГОСТ 1 2 .2 .0 0 7 .9--3&, ГОСТ I2.4.0II-J7&-и изучить 
инструкцию до их производству и монтажу.

3 . ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ

по технике безопасности, соблюдать ебования ГОСТ 122^.004-56-,
85
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4 . т ’ОДЫ КОНТРОЛЯ

Трещины, раковиш, инороднае включения на поверхности 
колец поз.2 , 3 и втулки поз.4 , черт Л контролируются визуально.

Генеральный директор 
предприятия п /я Г-4745 С.И.Косых

Главный инженер

Заместитель главного 
инженера

Главный инженер 
предприятия д /я  А-7899

Заведующий отделом I6X

Руководитель темы, 
заведующий лабораторией 154, 
к .т .н .

г г  ,

М.Г.Сараилов

Б.М.Орехов

О.Н .Шпаков 

М, И. Власов

И,А.Кузнецова

Исполнители
И. о,заведующего сектором 

Инженер-конструктор X кат.

Б,В.Бурмистров 

Б.И.Писаревский
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