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Е. Ефимов, представитель завода в РФ
Выбору арматуры на циркводу часто уделяют внимание 

по остаточному принципу: на горячую воду и пар деньги 
найдутся, а арматуру на холодную воду покупают тогда, когда 
бюджет по большей части израсходован.

Между тем при приобретении запорной арматуры на цир-
кводу следует задуматься, в том числе и потому, что ремонт и 
демонтаж/монтаж такой арматуры дело непростое, хотя бы по 
причине габаритов и массы изделий.

На российском рынке выбор арматуры на циркводу доста-
точно широк: различное качество, различные цены. Немало и 
«мусорной» арматуры, часто от псевдозаводов, которые в по-
следние три года расплодились на нашем (и не только на на-
шем, но и на европейском) рынке в большом количестве. Чаще 
всего под российским брендом псевдозавода прячется азиат-
ская арматура сомнительного происхождения. К слову, при этом, 
если та же самая арматура предлагалась бы под оригинальным, 
«родным» брендом, то ее вряд ли купили бы, задав справедли-
вые вопросы по качеству. Когда же речь идет об азиатской ар-
матуре под российским брендом, то внимание покупателя уже 
несколько ослаблено, точнее даже усыплено. Особенно когда 
псевдозавод представляет потенциальному покупателю краси-

вые цветные буклеты, декларируя в них свои самые широкие 
возможности: громадные диаметры, высокие значения PN. 

Один из таких случаев (условно назовем его «поставка «му-
сорной» арматуры на циркводу от псевдозавода») мы взяли в 
качестве учебного, чтобы отметить на его примере наиболее 
распространенные и серьезные огрехи, свойственные некаче-
ственной, ненадежной арматуре и сравнить с тем, что должно 
быть на самом деле.

На какие детали следует обратить внимание при входном 
контроле поступившей арматуры (затворов) на циркводу?

«Моветоном» на циркводе можно считать центричные и од-
ноэксцентриковые затворы на трубопроводах большого диа-
метра. Да, они дешевы, в том числе за счет того, что иногда 
предлагаются, даже для диаметров 2000 мм, в межфланцевом 
исполнении. Однако их ресурс на порядок (в 10 раз) ниже, чем 
у принятых за норму 2-эксцентриковых затворов.

Итак, экономичным и современным решением на циркводу 
являются 2-эксцентриковые дисковые затворы с эластомер-
ным покрытием в диске. С одной стороны, они обеспечивают 
хороший ресурс, с другой стороны, они более дешевые, чем 
3-эксцентриковые. В итоге 2-эксцентриковые затворы являют-
ся оптимальными с точки зрения соотношения «цена-качест-
во». Кроме того, при наличии в воде небольших частиц-при-
месей, например, речного песка, эластомерное уплотнение 
может иметь некоторое преимущество перед ламинарным или 
массивным металлическим уплотнением.

Как известно, «встречают по одежке», и с арматурой ситу-
ация аналогичная: «одежда» арматуры ― это ее качествен-
ное защитное покрытие. В идеале покрытие должно служить 
лет 50 и более. Современные составы, такие как, например, 
эпоксидное покрытие AKZO NOBEL RESICOAT обеспечивают 
исключительную долговечность, прочность, хорошую адгезию 
покрытия на металле при соблюдении технологии покрытия. 
Минимальная толщина ― 250 мкм (излишне толстое покрытие 
имеет свои минусы), равномерное нанесение на внутренней и 
внешней поверхности затвора – гарантия от коррозии корпуса/
диска арматуры. Защитное покрытие затвора, имеющего хо-

Внимание:
«мусор» в циркводе

Рисунок 1 ― Сертификат о тестировании защит-
ного покрытия затвора Ду 800

Рисунок 2 ― Пример качественного покрытия затвора 
эпоксидом AKZO NOBEL RESICOAT. Затвор Ду 1400
на стенде «Арматура ГмбХ»
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рошую родословную, проходит тестирование 
на заводе по нескольким параметрам. Приво-
дим типовой протокол тестирования покрытия. 
Тут же обращаем внимание на фото арматуры: 
халтурное покрытие и качественное покрытие.

Следующий момент, на который следует 
обратить внимание ― это качество сварных 
швов арматуры «как не должно быть» (рис. 3) 
и «как должно быть» (рис. 4).

Идем далее, входной контроль продолжается. Диск арма-
туры, особенно большого диаметра, принимает на себя се-
рьезную нагрузку. Массу столба воды, к примеру, высотой 30 
метров при диаметре трубопровода 1800 мм сможет подсчи-
тать любой школьник 6–7 класса. Местом приложения этой на-
грузки является крепление диска к валу. Дешевая арматура бу-
дет иметь штифтовое крепление. Часто штифтовое крепление 
может быть размазано сваркой, что, вероятно, подразумевает, 
что арматура не разборная (неремонтопригодная). Причем 
этой болезнью «страдают» даже выставочные образцы затво-
ров крупных компаний, чье имя на слуху, как видно по фото.

Обратим внимание на рис. 5.

Наше мнение таково: диск должен крепиться к валу с помощью при-
зматической шпонки и дополнительно фиксироваться резьбовыми за-
контренными штифтами. Либо, как вариант для арматуры с раздельным 
(состоящим из 2 частей) валом ― крепление, когда вал выточен под 
треугольник, как и «мама» в диске. Если речь о затворе на большое дав-
ление (Ру 100, что не встречается на циркводе), то могут  быть иные 
варианты надежного крепления, например, зубчатое.

Рисунок 3 ― Низкое качество сварки – очень тревожный сигнал

Рисунок 5 ― Штифтовое крепление диска к валу считается 
не очень надежным.

Рисунок 6 ― Крепление диска к валу с помощью призматической шпонки

Рисунок 7 ― Вариант надежного крепления диска с разрезным ва-
лом дискового затвора на давление, вероятно, PN 2, 5, 6 или 10.

А теперь на рис.6.

Крепежные изделия хорошей арматуры должны быть только 
из н/ж стали типа А2. Особенно это касается крепления зажим-
ного кольца уплотнения диска. Иные варианты ― черная сталь, 
покрытая сверху защитным покрытием, или залитая силиконо-
вым герметиком, оцинкованная сталь ― это признак сомни-
тельного происхождения арматуры, так как хорошая европей-
ская арматура комплектуется крепежом из А2 как минимум.

Рисунок 8 ― Черные болты выдают происхождение
затвора

Рисунок 4 ― Сварной корпус дискового затвора перед сборкой
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Качество эластомерного покрытия при входном контроле мож-
но проверить только визу-
ально на предмет потрески-
ваний, нарушения профиля. 
Хороший завод не будет 
сам выпускать эластомерное 
уплотнение, он приобретет 
его у тех, кто на этом «съел 
собаку». Среди известных 
фирм, которые часто при-
нимают участие в арма-
турных выставках, назовем 
GUMMIWERK KRAIBUG, COG.

Вал арматуры, как одна из наиболее ответственных дета-
лей, изготавливается обычно из н/ж сталей типа 1.4057 
и 1.4021. 
Качественная н/ж 
сталь априори не 
нуждается в защит-
ном покрытии: срав-
ните фото арматуры 
с окрашенным ва-
лом и фото хорошей 
арматуры.

Если арматура по каким-то причинам поступает с голым 
валом, без редуктора и привода, то поймать «левую» арма-
туру, что и было сделано, как мы видим по фото, на входном 
контроле можно и по такому признаку: обработка вала под 
установку редуктора, под призматическую шпонку демонстри-
рует общую культуру производства на предприятии. От такой 
арматуры ждать многого не приходится.

Здесь же делаем акцент на 
качестве изготовления и сборки 

сальника (уплотнительной втулки): 
как не должно быть, но бывает ― 

и как должно быть.

Для сравнения приводим также фото обработки вала хоро-
шей арматуры.

Рисунок 13 ― Все варианты приемлемы. Качественная и 
точная обработка валов арматуры присутствует

Рисунок 9 ― ЕПДМ-уплотне-
ние в диске 2-эксцентрикового 
затвора Ду 600

Рисунок 11 ― Массивный вал (под призматическую шпонку) 
из качественной н/ж стали 1.4021. На фото затвор Ду 1400

Рисунок 12 ― Низкая культура производства арматуры от 
«псевдозавода»

Рисунок 12 ― Слева ― «как 
не должно быть». Справа ― 

«как должно быть»

Рисунок 10 ― Материал вала арматуры, судя по фото, 
небезупречен
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Такие мелочи, как ограничители хода (для 2-эксцентриковой 
арматуры они актуальны, впрочем, и для 3-эксцентриковой 
желательно предусматривать, хотя, в теории, диск 3-эксцен-
трикового затвора в нормальных условиях чисто физически 

не должен перебежать через седло) это также своеобразные 
«звоночки» касательно общего качества. Сравним один вари-
ант исполнения ограничителя (некачественно) и другой вари-
ант (качественно и надежно).

Седло затвора на циркводу должно быть обязательно из вы-
сокопрочной н/ж стали, так как, если седло будет из обычной 
углеродистой стали и покрыто защитным покрытием, как и вся 
арматура, то абразивные частицы в воде, попадающие между 
седлом и диском (уплотнением) при закрытии, быстро сотрут 
защитное покрытие, ускорив коррозию металла углеродистой 
стали в важном месте ― седле, которое ответственно за герме-
тичность затвора. Прилагаем фото седла затвора из н/ж стали, 
аналогичной 20Х13.

Дизайн диска арматуры ― это ком-
петенция производителя, в некоторых 
случаях целесообразен 2-этажный 
диск с ребрами жесткости, выполня-
ющими также функцию обеспечения 
ламинарности потока.

Уплотнение вала качественной арматуры должно иметь минимум 3 уплотнительных кольца, как 
на фото, этим обеспечивается исключение протечек по валу. Правда, проверить этот факт при об-
ычном визуальном контроле при приемке арматуры не получится.

В статье был приведен конкретный пример из практики одной электростанции: поставка не-
качественных затворов на циркводу от псевдозавода. По идее, такой «завод» и, соответственно, 
такую арматуру можно было выявить и отсечь еще на этапе проведения конкурса или даже при 
подготовке ТЗ на конкурс. В случаях, когда единственными факторами при определении победи-
теля являются его правоспособность и цена арматуры, ждать многого, как показывает практика, 
не приходится.

Конечно, «зарубить» арматуру в ходе визуального контроля можно и по другим признакам. 
Один из наших партнеров, генерирующая компания, обратила свое внимание именно на эти 
элементы, которые мы подробно и описали в статье, сравнив с «условно правильной» арматурой.

Редакция благодарит завод Metalska industrija Varazdin d.d. (MIV) и ее представителя 
ООО «Арматура ГмбХ» за предоставление фотографий хорошей арматуры.

Идем дальше. Нижний фланец у некачествен-
ной арматуры, как мы видим по фото, заварен, 
вместо того чтобы крышка фланца была при-
кручена болтами из н/ж стали А2. Этот признак 
указывает на одноразовый характер некачественной арматуры 
(до первого останова, после которого, видимо, будет принято 

решение о замене арматуры по причине невозможности ре-
монта затвора, которая вытекает из общей концепции такой 
арматуры).

Рисунок 14 ― Слева ― «как не должно быть». Справа ― «как должно быть»

Рисунок 15 ― На крайнем слева фото ― ограничитель «каким он не дол-
жен быть». На двух других фото ― солидный дизайн ограничителей, один 

из признаков надежной арматуры

Рисунок 16 ― Седло затворов из выполнено н/ж стали, 
аналогичной 20Х13

Рисунок 18 ― Уплот-
нение вала дискового 
затвора на холодную 
воду. Один из вариан-
тов

Рисунок 17 ― Голубая арматура – наварное ребро жесткости ― оставим на совести производителя. Серая и зеленая
арматура ― серьезность намерений очевидна 


