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О компании

Продукция АО «ВЗМ»:
• Металлорукава высокого давления
• Гибкие трубопроводы из фторопласта
• Сильфонные компенсаторы
• Присоединительная концевая арматура

4

Владимирский завод металлорукавов (АО «ВЗМ») – ведущий российский производитель нержавею-
щих металлорукавов высокого давления, фторопластовых рукавов, сильфонных компенсаторов и при-
соединительной концевой арматуры. В России продукцию Владимирского завода металлорукавов 
используют ведущие промышленные компании. География поставок АО «ВЗМ» охватывает всю терри-
торию нашей страны и сопредельных государств.

Владимирский завод металлорукавов основан в начале 2006 года. Это предприятие во многом 
уникальное: как производитель полного цикла, АО «ВЗМ» использует современные технологические 
линии из Германии, Италии, Южной Кореи. Для повышения производительности и увеличения скоро-
сти переналадки часть специализированного оборудования разработана инженерами и конструкто-
рами нашего завода. По своим техническим характеристикам это оборудование во многом превосхо-
дит аналоги других производителей.
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О компании 

Система контроля качества продукции АО «ВЗМ»:
• Проверка качества 100 % готовой продукции

перекрестными методиками.
• 100% контроль качества сварных швов.
• 100% контроль герметичности.
• 100% испытание давлением х1,25 от рабочего.
• Поэтапный контроль качества на каждом этапе

технологической цепочки.
• ВЗМ использует специальные системы обучения

и аттестации персонала.
• Аттестованная система качества по ГОСТ ISO 

9001-2011.
• Международная сертификация TÜV Rheinland 

(Германия) системы менеджмента качества по 
ISO 9001:2008.

АО «ВЗМ» – технологическая компания, обеспечивающая стабильность и надежность производства 
на уровне крупного завода и демонстрирующая индивидуальный подход к клиентам, умение работать 
не только с серийными изделиями, но и с наукоемкими заказами, требующими конструкторских разра-
боток.

АО «ВЗМ» владеет эксклюзивным патентом на сварку и сборку. Наши технологии позволяют изготав-
ливать металлорукава высокого давления повышенной надежности.

В современной испытательной лаборатории завода контролируется качество всех выпускаемых 
трубопроводов. На первом этапе все материалы и комплектующие проходят входной контроль. Второй 
этап – пооперационный контроль, включая проверку герметичности шва. Третий этап – окончательный 
выходной контроль готового изделия перед упаковкой. Металлорукава проходят испытания на герме-
тичность на стенде при давлении х1,25 от рабочего. Качество особо ответственных изделий контроли-
руется с использованием масс-спектрометрического гелиевого анализатора (гелиевого течеискателя).

О компании
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О компании

Аудиторские проверки производства, инициированные потребителями, неоднократно подтверждали 
высокий уровень организации производства и качества продукции АО «ВЗМ».

Продукция АО «ВЗМ» сертифицирована по стандартам ФСЭТАН (Роcтехнадзор), имеет Разрешение на 
применение на опасных производственных объектах. На предприятии внедрена система менеджмен-
та качества в соответствии с требованиями международного стандарта ISO 9001:2008.

Производство Владимирского завода металлорукавов успешно прошло 
сертификацию TÜV Rheinland (Германия) на соответствие системы менед-
жмента качества международному стандарту ISO 9001:2008. 

По результатам масштабных исследований, проведенных в 2014-2015 гг. веду-
щими федеральными организаторами промышленных торгов Fab-rikant.ru и 
B2B-Center АО «ВЗМ» стал обладателем наград «Надежный поставщик-2014» 
(Fabrikant.ru) и «Успешный поставщик-2014» (B2B-Center).

ОАО «Газпром» подтвердил соответствие производства АО «ВЗМ» стандар-
там газовой корпорации. По итогам проверки производство признано соот-
ветствующим квалификационным требованиям, предъявляемым к произ-
водителям (поставщикам) МРТ для нужд ОАО «Газпром».

О компании
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Производство концевой присоединительной арматуры
Металлорукава производства АО «ВЗМ» могут быть укомплектованы концевой арматурой для 
облегчения монтажа на оборудовании заказчика.

• Соединения под приварку • Фланцевые соединения
• Резьбовые соединения • Быстроразъемные соединения
• Комбинированные соединения • Специальные исполнения

По требованию клиентов АО «ВЗМ» производит дополнительную доработку арматуры под 
конкретные условия эксплуатации. 

Сервис АО «ВЗМ»

О компании

Завод комплектует металлорукава различной присоединительной арматурой:

Владимирский завод металлорукавов зарекомендовал себя как масштабируемое производство, 
способное оперативно реагировать на новые потребности клиентов.

Преимущества сервиса АО «ВЗМ»: 
• формирование производственной программы 
под потребности клиента
•

• разработка совместно с заказчиком конструктор-
ских решений под технические задачи заказчика.

   квалифицированный подбор конструкций под 
условия эксплуатации заказчика.
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О компании

МРВД производимые АО «ВЗМ» так же соответствуют требованиям ОСТ 5Р.5351-78 и ТУ 5.490-19901-86 

МРВД могут выпускаться во взрывозащищенном исполнении группы I, с уровнем взрывозащиты Mb
или группы II с уровнем защиты Gb Т6…Т1 Х по ГОСТ 31441.1-2011.

Отрасли, где продукция АО «ВЗМ» особенно 
востребована:
• металлургия
• атомная
• авиакосмическая
•

 
судостроение

• химия, нефтехимия
• машиностроение
• горнодобывающая
• ЖКХ
• технические газы

Металлорукава высокого давления (МРВД) производства АО «ВЗМ» получили широкое применение 
в целом ряде базовых отраслей промышленности. Например, в металлургии они используются для 
подачи кислорода, азота и других газов в печи, а также для подачи воды в систему охлаждения печей.
Стойкость к химически активным средам и высокая надежность продукции АО «ВЗМ» обуславливает 
активное использование наших МРВД в атомной отрасли, нефтегазовой промышленности и нефтехи-
мии. 

Надежность работы в условиях сильных вибрационных нагрузок сделала гибкие рукава нашего завода 
практически незаменимыми в конструкциях турбин различного назначения. Для использования в авиа-
космической отрасли АО «ВЗМ» разработана специальная конструкция сильфона, обеспечивающая 
повышенную гибкость металлорукава в сочетании с возможностью эксплуатации при повышенном 
рабочем давлении. 

Использование металлорукава при соединении или сочленении труб позволяет отказаться от свароч-
ных работ в условиях повышенной взрывоопасности, например, при применении в шахтах или для 
нефте- и газодобычи.

О компании
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Особенности металлорукава высокого давления (МРВД) производства АО «ВЗМ»

О компании

Преимущества полного цикла производства
АО «ВЗМ»:
• Сборка рукава производится с использова-
нием оригинальной запатентованной техно-
логии.
• Гидроформинг сильфонов на собственном 
производстве снижает издержки заказчиков.
• Контроль всех этапов изготовления для обе-
спечения заказчиков продукцией высшего 
качества.

АО «ВЗМ» уделяет большое внимание качеству используемых материалов и предъявляет повышенные 
требования к качеству сырья. 100% контроль качества входящих материалов исключает использование 
некачественных материалов в производстве.

Один из самых ответственных участков при производстве металлорукавов – это формовка тонкостенной 
сварной трубы из нержавеющей ленты и контроль качества сварного шва. Именно максимально 
полный контроль производства гибкого сильфона является определяющим для таких показателей 
эксплуатации металлорукавов, как длительный срок службы, надежность на протяжении длительного 
срока эксплуатации, способность выдерживать пиковые нагрузки.

Другой ответственный этап производства – это приварка штуцера к гофрированной части. На большин-
стве производств операция сварки происходит вручную, из-за чего все мировые производители МРВД 
сталкиваются с проблемой «человеческого фактора». Обычно ее решают специальными системами 
обучения и аттестации сварщиков.

АО «ВЗМ» пошел путем технических инноваций: разработана оригинальная конструкция металлорука-
ва,которая позволяет значительно упростить сложную операцию и дает дополнительную гарантию 
качества выпускаемой продукции. Надежность изделия увеличивается за счет более равномерного
распределения нагрузки между деталями конструкции рукава. Некоторые типы металлорукавов могут 
быть изготовленыс использованием аппаратов орбитальной сварки. На АО «ВЗМ» для этих целей 
используется немецкое сварочное оборудование.
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О компании

МРВД производимые АО «ВЗМ» так же соответствуют требованиям ОСТ 5Р.5351-78 и ТУ 5.490-19901-86 

МРВД могут выпускаться во взрывозащищенном исполнении группы I, с уровнем взрывозащиты Mb
или группы II с уровнем защиты Gb Т6…Т1 Х по ГОСТ 31441.1-2011.

Отрасли, где продукция АО «ВЗМ» особенно 
востребована:
• металлургия
• атомная
• авиакосмическая
• оборонно-промышленный комплекс
• судостроение
• химия, нефтехимия
• машиностроение
• горнодобывающая
• ЖКХ
• технические газы

Металлорукава высокого давления (МРВД) производства АО «ВЗМ» получили широкое применение 
в целом ряде базовых отраслей промышленности. Например, в металлургии они используются для 
подачи кислорода, азота и других газов в печи, а также для подачи воды в систему охлаждения печей. 
Стойкость к химически активным средам и высокая надежность продукции АО «ВЗМ» обуславливает 
активное использование наших МРВД в атомной отрасли, нефтегазовой промышленности и нефтехи-
мии. 

Надежность работы в условиях сильных вибрационных нагрузок сделала гибкие рукава нашего завода 
практически незаменимыми в конструкциях турбин различного назначения. Для использования в авиа-
космической отрасли АО «ВЗМ» разработана специальная конструкция сильфона, обеспечивающая 
повышенную гибкость металлорукава в сочетании с возможностью эксплуатации при повышенном 
рабочем давлении. 

Использование металлорукава при соединении или сочленении труб позволяет отказаться от свароч-
ных работ в условиях повышенной взрывоопасности, например, при применении в шахтах или для 
нефте- и газодобычи.
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О продукции

О ПРОДУКЦИИ

КОНСТРУКЦИЯ

Трубка может быть гладкой или гофрированной. 

Концевая арматура
(фитинг)

Внутренняя 
тефлоновая (PTFE) 

трубка

Оплетка из 
нержавеющей стали

ФТОРОПЛАСТОВЫЕ РУКАВА (другие названия: PTFE-рукава, тефлоновые шланги) используются в каче-
стве гибких трубопроводов для транспортировки различных жидких и газообразных сред в различном 
оборудовании, механизмах и машинах, когда требуется повышенная стойкостьк химически агрессивным 
средам, высокой температуре, давлению (в том числе пульсирующему),а также к вибрации и гидроуда-
рам рабочей жидкости.

Гибкие фторопластовые трубопроводы (тефлоновые рукава)
представляют собой гибкую внутреннюю камеру в виде
трубки, изготовленной из фторопласта (тефлона, PTFE), на
которую надевается проволочная оплетка из нержавеющей
стали (в один, два или три слоя).

Арматура. К ответным деталям фторопластовые шланги (тефлоновые рукава) присоединяются с помо-
щью различной концевой арматуры (фитингов, наконечников). Наиболее часто используются резьбовые 
наконечники, различающиеся по типу и виду резьбы (метрическая или дюймовая, коническая или 
цилиндрическая), а также по типу уплотнения с ответными частями трубопровода (например, конус-ко-
нус с углом 74°, сфера под конус с углом 60° и др.).
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Особенности металлорукава высокого давления (МРВД) производства АО «ВЗМ»

О компании

Преимущества полного цикла производства
АО «ВЗМ»:
• Сборка рукава производится с использова-
нием оригинальной запатентованной техно-
логии.
• Гидроформинг сильфонов на собственном 
производстве снижает издержки заказчиков.
• Контроль всех этапов изготовления для обе-
спечения заказчиков продукцией высшего 
качества.

АО «ВЗМ» уделяет большое внимание качеству используемых материалов и предъявляет повышенные 
требования к качеству сырья. 100% контроль качества входящих материалов исключает использование 
некачественных материалов в производстве.

Один из самых ответственных участков при производстве металлорукавов – это формовка тонкостенной 
сварной трубы из нержавеющей ленты и контроль качества сварного шва. Именно максимально 
полный контроль производства гибкого сильфона является определяющим для таких показателей 
эксплуатации металлорукавов, как длительный срок службы, надежность на протяжении длительного 
срока эксплуатации, способность выдерживать пиковые нагрузки.

Другой ответственный этап производства – это приварка штуцера к гофрированной части. На большин-
стве производств операция сварки происходит вручную, из-за чего все мировые производители МРВД 
сталкиваются с проблемой «человеческого фактора». Обычно ее решают специальными системами 
обучения и аттестации сварщиков.

АО «ВЗМ» пошел путем технических инноваций: разработана оригинальная конструкция металлорука-
ва,которая позволяет значительно упростить сложную операцию и дает дополнительную гарантию 
качества выпускаемой продукции. Надежность изделия увеличивается за счет более равномерного
распределения нагрузки между деталями конструкции рукава. Некоторые типы металлорукавов могут 
быть изготовленыс использованием аппаратов орбитальной сварки. На АО «ВЗМ» для этих целей 
используется немецкое сварочное оборудование.
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Особенности металлорукава высокого давления (МРВД) производства АО «ВЗМ»

О компании

Преимущества полного цикла производства
АО «ВЗМ»:
• Сборка рукава производится с использова-
нием оригинальной запатентованной техно-
логии.
• Гидроформинг сильфонов на собственном 
производстве снижает издержки заказчиков.
• Контроль всех этапов изготовления для обе-
спечения заказчиков продукцией высшего 
качества.

АО «ВЗМ» уделяет большое внимание качеству используемых материалов и предъявляет повышенные 
требования к качеству сырья. 100% контроль качества входящих материалов исключает использование 
некачественных материалов в производстве.

Один из самых ответственных участков при производстве металлорукавов – это формовка тонкостенной 
сварной трубы из нержавеющей ленты и контроль качества сварного шва. Именно максимально 
полный контроль производства гибкого сильфона является определяющим для таких показателей 
эксплуатации металлорукавов, как длительный срок службы, надежность на протяжении длительного 
срока эксплуатации, способность выдерживать пиковые нагрузки.

Другой ответственный этап производства – это приварка штуцера к гофрированной части. На большин-
стве производств операция сварки происходит вручную, из-за чего все мировые производители МРВД 
сталкиваются с проблемой «человеческого фактора». Обычно ее решают специальными системами 
обучения и аттестации сварщиков.

АО «ВЗМ» пошел путем технических инноваций: разработана оригинальная конструкция металлорука-
ва,которая позволяет значительно упростить сложную операцию и дает дополнительную гарантию 
качества выпускаемой продукции. Надежность изделия увеличивается за счет более равномерного
распределения нагрузки между деталями конструкции рукава. Некоторые типы металлорукавов могут 
быть изготовленыс использованием аппаратов орбитальной сварки. На АО «ВЗМ» для этих целей 
используется немецкое сварочное оборудование.
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О компании

МРВД производимые АО «ВЗМ» так же соответствуют требованиям ОСТ 5Р.5351-78 и ТУ 5.490-19901-86 

МРВД могут выпускаться во взрывозащищенном исполнении группы I, с уровнем взрывозащиты Mb
или группы II с уровнем защиты Gb Т6…Т1 Х по ГОСТ 31441.1-2011.

Отрасли, где продукция АО «ВЗМ» особенно 
востребована:
• металлургия
• атомная
• авиакосмическая
• оборонно-промышленный комплекс
• судостроение
• химия, нефтехимия
• машиностроение
• горнодобывающая
• ЖКХ
• технические газы

Металлорукава высокого давления (МРВД) производства АО «ВЗМ» получили широкое применение 
в целом ряде базовых отраслей промышленности. Например, в металлургии они используются для 
подачи кислорода, азота и других газов в печи, а также для подачи воды в систему охлаждения печей. 
Стойкость к химически активным средам и высокая надежность продукции АО «ВЗМ» обуславливает 
активное использование наших МРВД в атомной отрасли, нефтегазовой промышленности и нефтехи-
мии. 

Надежность работы в условиях сильных вибрационных нагрузок сделала гибкие рукава нашего завода 
практически незаменимыми в конструкциях турбин различного назначения. Для использования в авиа-
космической отрасли АО «ВЗМ» разработана специальная конструкция сильфона, обеспечивающая 
повышенную гибкость металлорукава в сочетании с возможностью эксплуатации при повышенном 
рабочем давлении. 

Использование металлорукава при соединении или сочленении труб позволяет отказаться от свароч-
ных работ в условиях повышенной взрывоопасности, например, при применении в шахтах или для 
нефте- и газодобычи.

www.vzmr.ru         тел.: +7 (499) 156-14-16, +7 (4922) 53-38-56 5

О продукции

О ПРОДУКЦИИ

КОНСТРУКЦИЯ

Трубка может быть гладкой или гофрированной. 

Концевая арматура
(фитинг)

Внутренняя 
тефлоновая (PTFE) 

трубка

Оплетка из 
нержавеющей стали

ФТОРОПЛАСТОВЫЕ РУКАВА (другие названия: PTFE-рукава, тефлоновые шланги) используются в каче-
стве гибких трубопроводов для транспортировки различных жидких и газообразных сред в различном 
оборудовании, механизмах и машинах, когда требуется повышенная стойкостьк химически агрессивным 
средам, высокой температуре, давлению (в том числе пульсирующему),а также к вибрации и гидроуда-
рам рабочей жидкости.

Гибкие фторопластовые трубопроводы (тефлоновые рукава)
представляют собой гибкую внутреннюю камеру в виде
трубки, изготовленной из фторопласта (тефлона, PTFE), на
которую надевается проволочная оплетка из нержавеющей
стали (в один, два или три слоя).

Арматура. К ответным деталям фторопластовые шланги (тефлоновые рукава) присоединяются с помо-
щью различной концевой арматуры (фитингов, наконечников). Наиболее часто используются резьбовые 
наконечники, различающиеся по типу и виду резьбы (метрическая или дюймовая, коническая или 
цилиндрическая), а также по типу уплотнения с ответными частями трубопровода (например, конус-ко-
нус с углом 74°, сфера под конус с углом 60° и др.).
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Металлорукава высокого давления из нержавеющей стали

При выборе металлорукава высокого давления (МРВД) необходимо определить и учитывать 
следующие базовые параметры:

Тип сильфона
Несущей металлической конструкцией металлорукава является сильфон. Он отвечает за базовые
рабочие характеристики МРВД - герметичность, гибкость, стойкость, надежность. АО «ВЗМ» 
изготавливает сильфоны 5 типов. Типы сильфонов различаются по рабочим параметрам и, 
соответственно, применяются при разных условиях эксплуатации. Сильфоны производятся как в 
стандартном исполнении, удовлетворяющем большинству требований заказчиков, так и в различных 
специализированных исполнениях:
• повышенной гибкости
• для эксплуатации при повышенном давлении
• экономичного исполнения
Описание исполнений сильфонов и технические характеристики МРВД с различными типами 
сильфонов приведены на стр. 14-15 каталога.

Оплетка
Оплетка позволяет сохранить рабочие параметры металлорукавов при высоких нагрузках, 
обеспечивает работу при необходимом давлении, предохраняет сильфон от механических 
повреждений. При увеличении количества оплеток сильфона несколько увеличивается и рабочее 
давление металлорукава, но при этом снижается его гибкость.
Металлорукава могут изготавливаться без оплетки, с одной, двумя или тремя оплетками.
Значения рабочего давления металлорукавов высокого давления в различных исполнениях 
приведены в таблице на стр. 15.

Тип концевой арматуры
Для обеспечения совместимого герметичного присоединения концевых частей монтируемого 
металлорукава к оборудованию необходимо правильно подобрать тип соответствующей концевой 
арматуры.
Рекомендуется заказывать концевую арматуру вместе с ответными частями. АО «ВЗМ» предлагает 
большой ассортимент концевой арматуры различных стандартов. Мы имеем большой опыт и 
необходимые технические возможности для разработки и производства концевой арматуры по 
чертежам заказчика.

Диаметр условный (Ду)
Выбор условного диаметра металлорукава осуществляется с учетом расчетного значения скорости 
и рабочего давления потока транспортируемого продукта. Не рекомендуется применять МРВД 
при скоростях прохождения рабочих продуктов выше 8 м/с для жидкостей и выше 50 м/с для 
газообразных продуктов. Слишком малый внутренний диаметр металлорукава с высокой скоростью 
потока приводит к повышению рабочего давления на выходе, а слишком большой внутренний 
диаметр с низкой скоростью потока – к понижению рабочего давления.

КАК ПРАВИЛЬНО ВЫБРАТЬ МЕТАЛЛОРУКАВ

Давление рабочее (Pраб)
Рабочее давление – это максимальное избыточное давление транспортируемой среды. При нор-
мальных условиях (температура 20 °С и отсутствие динамических нагрузок) допустимое рабочее 
давление металлорукавов различных исполнений определяется по таблице на стр.15. Для более 
жестких условий эксплуатации МРВД, а именно при повышенных температурах (от 50°С и выше) и 
(или) в условиях значительных динамических нагрузок, параметр максимально допустимого рабоче-
го давления должен быть скорректирован в соответствии с формулами в разделе справочные 
данные.
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Рабочее давление – это максимальное избыточное давление транспортируемой среды. При нор-
мальных условиях (температура 20 °С и отсутствие динамических нагрузок) допустимое рабочее
давление металлорукавов различных исполнений определяется по таблице на стр.15. Для более
жестких условий эксплуатации МРВД, а именно при повышенных температурах (от 50°С и выше) и
(или) в условиях значительных динамических нагрузок, параметр максимально допустимого рабоче-
го давления должен быть скорректирован в соответствии с формулами в разделе справочные
данные.

Металлорукава высокого давления из нержавеющей  стали
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Пример маркировки металлорукава высокого давления: 

Если концевая арматура одинакова с двух сторон, обозначение арматуры пишется один раз.
Например, для рукава со стандартным сильфоном, с одной оплеткой, внутренним диаметром 50 мм, 
рабочим давлением 40 бар и длиной 1000 мм маркировка будет следующая:
ВЗМ МР015.1А01 50х40х1000

ВЗМ  МР015.1А02/А01  50х40х1000     Т

Марка завода 
изготовителя

Владимирский 
завод
металлорукавов

Количество оплеток

0  Без оплетки 
1  С одной оплеткой
2  С двумя оплетками
3  С тремя оплетками

Диаметр условный, мм

Также обозначается 
как:
Ду
DN
Dy

Длина металлорукава, мм

    Исполнение

015    Стандартный
017    Экономичного       
           исполнения
025    Повышенной  
           гибкости
030    Усиленный
035    Повышенной    
           гибкости для   
           эксплуатации при 
           повышенном  
           давлении
040    Двухслойный
050    Усиленный  
           повышенной           
           гибкости для 
           эксплуатации при 
           повышенном   
           давлении

Тип концевой арматуры

Арматура под приварку
Фланцевое соединение
Быстроразъемное 
соединение
Резьбовой штуцер
Ниппель с накидной гайкой
Комбинированные 
соединения
Угловой отвод

Цифровое обозначение 
варианта исполнения 
арматуры (в каталоге)

А
Ф
Б

Ш
Г
К

У

01-...

Давление рабочее, бар

Для справки:
10 бар = 1 Мпа = 10,2 
кгс/см2  

Специальное 
исполнение

ТермозащитаТ

Длина рукава и минимальный радиус изгиба
Следует правильно подбирать длину рукава, так как использование слишком короткого или слишком 
длинного рукава может привести к его повреждению. При выборе длины рукава необходимо 
обеспечить наличие нейтральных участков около концевой арматуры, не подвергающихся изгибам 
при эксплуатации металлорукава. Расчет длин нейтральных участков и минимальной длины рукава 
при различных перемещениях приведен в разделе «Справочные данные» на стр. 44. Не допускается 
изгиб рукава с радиусом меньше допустимого (см. таблицу на стр. 15 и расчетные данные на стр. 44).

При подборе требующихся технических параметров обращайтесь за консультацией 
к специалистам АО «ВЗМ».
Для подбора и заказа металлорукава можно воспользоваться формой 
онлайн-заказа на сайте АО «ВЗМ» www.vzmr.ru. Будем рады помочь в поиске
оптимального технического решения.
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Металлорукава высокого давления из нержавеющей стали 

ХАРАКТЕРИСТИКИ МЕТАЛЛОРУКАВОВ
Общие характеристики сильфонов с параллельным гофром:
Температура эксплуатации: от -196°С до +600°С.
Возможное количество оплеток:
без оплетки, с одной оплеткой, с двумя оплетками, с тремя оплетками.
Материал исполнения сильфона:
Коррозионностойкие стали аустенитного класса следующих марок:08Х18Н10Т, 12Х18Н10Т, 08Х18Н10, 
03Х18Н11, 08Х17Н13М2Т, 03Х17Н14М3 по ГОСТ 5632 или аналоги AISI321, AISI321H, AISI304, AISI304L, 
AISI316, AISI316Ti, AISI316L.
Материал исполнения оплетки:
Коррозионностойкие стали аустенитного класса марок08Х18Н10, 12Х18Н10Т ГОСТ 5632
или аналоги AISI304, AISI321H.

МР015. Сильфон стандартного исполнения
Средняя толщина стенки. Для Ду от 6 до 300 мм.

МР017. Сильфон экономичного исполнения
Для Ду от 6 до 100 мм.

МР025. Сильфон повышенной гибкости
Средняя толщина стенки. Для Ду от 20 до 300 мм.

МР030. Сильфон усиленный
Повышенная толщина стенки. Для Ду от 6 до 300 мм.

МР035. Сильфон повышенной гибкости для эксплуатации при повышенном давлении
Средняя толщина стенки. Для Ду от 25 до 300 мм.

МР040. Сильфон двухслойный 
Для Ду от 25 до 150 мм.

МР050. Сильфон усиленный повышенной гибкости для эксплуатации при повышенном давлении
Повышенная толщина стенки. Для Ду от 25 до 300 мм.

Параметры в таблице на стр. 14 указаны для температуры рабочей среды 20°С и 
в отсутствие значительных динамических нагрузок. Для более жёстких условий 
эксплуатации параметры должны быть скорректированы в соответствии с 
формулами в разделе «Справочные данные» на стр. 42.

!
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Металлорукава высокого давления из нержавеющей стали 

Ду     Диаметр условный
Рраб   Давление рабочее  

Ду 
мм

Кол-во
оплеток

МР015 МР025 МР030 МР035
Pраб 

бар
Rмин 

мм
Rраб 

мм
Pраб 

бар
Rмин 

мм
Rраб 

мм
Pраб 

бар
Rмин 

мм
Rраб 

мм
Pраб 

бар
Rмин 

мм
Rраб

мм

6
0 20 14 90 40 25 140
1 160 22 90 330 30 190
2 300 22 110 440 30 190

8
0 10 14 90 35 32 180
1 160 24 90 220 40 180
2 250 24 110 320 40 230

10
0 8 17 100 32 38 220
1 110 29 100 200 45 250
2 250 29 125 360 45 250

12
0 5 20 120 30 45 250
1 110 34 120 200 55 300
2 180 34 140 300 55 300

16
0 3 26 140 11 32 225
1 70 44 140 100 58 225
2 100 50 150 160 58 250

20
0 2 32 160 2 32 130 7 39 257
1 65 53 160 65 53 130 110 70 257
2 110 60 170 130 55 150 140 70 285

25
0 2 38 180 2 35 150 8 47 293 2 31 125
1 55 64 180 60 60 150 80 85 293 73 54 125
2 75 75 190 100 70 170 120 85 325 110 63 150

32
0 1,4 47 210 1,4 47 180 4,5 58 342 1,4 41 160
1 65 79 210 50 79 180 80 105 342 73 71 160
2 100 85 220 78 83 210 105 105 380 90 75 190

40
0 0,6 59 240 0,6 59 200 4,5 72 387 0,6 50 180
1 45 98 240 40 98 200 70 130 387 53 88 180
2 80 105 250 75 100 220 90 130 430 80 90 200

50
0 0,6 72 280 0,6 72 240 4 88 441 0,6 61 220
1 45 120 280 40 120 240 55 160 441 63 108 220
2 70 135 290 75 130 260 88 160 490 100 117 240

65
0 0,5 90 330 0,5 90 280 3 110 522 0,5 72 250
1 35 150 330 28 140 280 50 200 522 55 126 250
2 50 160 350 40 150 310 60 200 580 65 135 280

80
0 0,4 108 460 0,4 108 400 3 132 648 0,4 82 360
1 30 180 460 28 160 400 40 240 648 45 144 360
2 45 190 500 48 170 460 50 240 720 53 153 420

100
0 0,2 131 530 0,2 131 480 0,9 140 600 0,2 108 440
1 25 218 530 25 210 480 32 260 650 36 189 440
2 35 250 600 35 235 550 40 280 700 40 212 495

125
0 0,1 189 800 0,1 189 700 0,5 189 800 0,1 161 625
1 23 315 800 22 315 700 25 315 800 28 284 625
2 28 340 900 30 315 750 37 350 850 40 284 675

150
0 <0,1 216 1050 <0,1 216 950 0,5 216 1050 <0,1 195 750
1 25 360 1050 23 360 950 24 360 1050 33 324 750
2 30 390 1150 25 350 960 30 380 1100 45 315 865

200
0 <0,1 281 1300 <0,1 281 1200 0,4 281 1300 <0,1 252 980
1 20 468 1300 16 468 1200 16 468 1300 22 421 980
2 23 550 1500 25 500 1300 25 550 1400 36 450 1170

250
0 <0,1 335 1700 <0,1 335 1550 0,3 335 1700 <0,1 301 1250
1 11 558 1700 13 558 1550 11 558 1700 16 503 1250
2 17 670 1800 19 600 1600 19 595 1800 26 540 1440

Rмин   Минимально допустимый радиус изгиба 
          при однократном перемещении 
Rраб   Минимально допустимый радиус изгиба 

  при многократном перемещении 

Технические характеристики металлорукавов

Металлорукава высокого давления из нержавеющей  стали
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Металлорукава высокого давления из нержавеющей стали

Размеры в мм

МЕТАЛЛОРУКАВ ПОД ПРИВАРКУ
А01. МРВД с концевой арматурой 
под приварку

А02. МРВД с укороченной концевой 
арматурой под приварку

Возможно исполнение штуцера по требованию заказчика по согласованному чертежу.
Возможно изготовление составных штуцеров.

Ду d
L1 L2

S
A01 A02 Предельное 

отклонение A01 A02 Предельное 
отклонение

6 10,1 60 40 +5 40 20 -1,0 2
8 12 60 45 +5 40 25 -1,0 1,8

10 13,5 60 45 +5 40 25 -1,0 1,8
12 17,2 60 45 +5 40 25 -1,0 1,8
16 21,3 60 45 +10 40 25 -1,0 2
20 26,9 65 50 +10 40 25 -1,0 2,3
25 33,7 65 50 +10 40 25 -1,0 2,6
32 42,4 65 50 +10 40 25 -1,0 2,6
40 48,3 70 55 +10 35 20 -1,0 2,6
50 60,3 80 55 +10 45 20 -1,0 2,9
65 76,1 80 65 +10 45 30 -1,0 2,9
80 88,9 80 65 +10 45 30 -1,0 3,2

100 114,3 82 67 +10 45 30 -1,0 3,6
125 139,7 82 67 +10 45 30 -1,0 4
150 168,3 103 85 +10 60 40 -1,0 4,5
200 219 103 85 +10 60 40 -1,0 6
250 273 123 105 +10 80 60 -1,0 6,3

© ЗАО «ВЗМ». 3-я редакция. 2015.16

Металлорукава высокого давления из нержавеющей стали

Размеры в мм

МЕТАЛЛОРУКАВ ПОД ПРИВАРКУ
А01. МРВД с концевой арматурой
под приварку

А02. МРВД с укороченной концевой 
арматурой под приварку

Возможно исполнение штуцера по требованию заказчика по согласованному чертежу.
Возможно изготовление составных штуцеров.

Ду d
L1 L2

S
A01 A02 Предельное 

отклонение A01 A02 Предельное 
отклонение

6 10,1 60 40 +5 40 20 -1,0 2
8 12 60 45 +5 40 25 -1,0 1,8

10 13,5 60 45 +5 40 25 -1,0 1,8
12 17,2 60 45 +5 40 25 -1,0 1,8
16 21,3 60 45 +10 40 25 -1,0 2
20 26,9 65 50 +10 40 25 -1,0 2,3
25 33,7 65 50 +10 40 25 -1,0 2,6
32 42,4 65 50 +10 40 25 -1,0 2,6
40 48,3 70 55 +10 35 20 -1,0 2,6
50 60,3 80 55 +10 45 20 -1,0 2,9
65 76,1 80 65 +10 45 30 -1,0 2,9
80 88,9 80 65 +10 45 30 -1,0 3,2

100 114,3 82 67 +10 45 30 -1,0 3,6
125 139,7 82 67 +10 45 30 -1,0 4
150 168,3 103 85 +10 60 40 -1,0 4,5
200 219 103 85 +10 60 40 -1,0 6
250 273 123 105 +10 80 60 -1,0 6,3

Металлорукава высокого давления из нержавеющей  стали
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Металлорукава высокого давления из нержавеющей стали

Размеры в мм

Размеры в мм

АР02. Стандартное исполнение МРВД с укороченной концевой арматурой под приварку из трубы 
по ГОСТ 9941-81

А10. МРВД с арматурой «Штуцер ступенчатый»

Ду d S L1
Предельное 
отклонение 

L1
L2 L3

20 24,5 1 50 +10 25 5
25 29,5 1 50 +10 25 5
32 38,8 1 50 +10 25 5
40 47 1 55 +10 20 5
50 55,8 1,5 55 +10 20 5
80 82 1,5 65 +10 30 7

100 111,5 2 67 +10 30 7
125 136,6 2 67 +10 30 7
150 166,6 2 83 +10 40 7
200 216,6 2 83 +10 40 7

266,7 102,5 +10 60 7

Ду d L1
Предельное 
отклонение 

L1
L2

Предельное 
отклонение 

L2
S

6 10 40 +5 20 -1,0 2

8 12 45 +5 25 -1,0 1,8

10 14 45 +5 25 -1,0 2

12 17 45 +5 25 -1,0 1,8

16 45 +10 25 -1,0 2

20 27 50 +10 25 -1,0 2,2

25 34 50 +10 25 -1,0 2,5

32 42 50 +10 25 -1,0 2,5

40 48 55 +10 25 -1,0 2,5

50 60 55 +10 30 -1,0 3

65 76 65 +10 30 -1,0 3

80 89 65 +10 30 -1,0 3,2

100 114,3 67 +10 30 -1,0 3,6

125 140 67 +10 30 -1,0 4

150 170 85 +10 40 -1,0 4,5

200 220 85 +10 40 -1,0 6

250 273 105 +10 60 -1,0 6,5
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Металлорукава высокого давления из нержавеющей стали

Размеры в мм

Размеры в мм

АР02. Стандартное исполнение МРВД с укороченной концевой арматурой под приварку из трубы 
по ГОСТ 9941-81

А10. МРВД с арматурой «Штуцер ступенчатый»

Ду d S L1
Предельное 
отклонение 

L1
L2 L3

20 24,5 1 50 +10 25 5
25 29,5 1 50 +10 25 5
32 38,8 1 50 +10 25 5
40 47 1 55 +10 20 5
50 55,8 1,5 55 +10 20 5
80 82 1,5 65 +10 30 7

100 111,5 2 67 +10 30 7
125 136,6 2 67 +10 30 7
150 166,6 2 83 +10 40 7
200 216,6 2 83 +10 40 7

266,7 102,5 +10 60 7

Ду d L1
Предельное 
отклонение 

L1
L2

Предельное 
отклонение 

L2
S

6 10 40 +5 20 -1,0 2

8 12 45 +5 25 -1,0 1,8

10 14 45 +5 25 -1,0 2

12 17 45 +5 25 -1,0 1,8

16 45 +10 25 -1,0 2

20 27 50 +10 25 -1,0 2,2

25 34 50 +10 25 -1,0 2,5

32 42 50 +10 25 -1,0 2,5

40 48 55 +10 25 -1,0 2,5

50 60 55 +10 30 -1,0 3

65 76 65 +10 30 -1,0 3

80 89 65 +10 30 -1,0 3,2

100 114,3 67 +10 30 -1,0 3,6

125 140 67 +10 30 -1,0 4

150 170 85 +10 40 -1,0 4,5

200 220 85 +10 40 -1,0 6

250 273 105 +10 60 -1,0 6,5

Металлорукава высокого давления из нержавеющей  стали
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Металлорукава высокого давления из нержавеющей стали

Обозначения концевой арматуры при различном исполнении:
Ф01 – нержавеющая сталь 12Х18Н10Т, 08Х18Н9 и их аналоги
Ф11 – углеродистая сталь Ст20 и аналоги
Ф21 – углеродистая сталь 09Г2С и аналоги

МЕТАЛЛОРУКАВ С ФЛАНЦАМИ

Ф01. МРВД с арматурой «Фланец плоский приварной по ГОСТ 33259-2015» (Рис.1 на стр.18)
Размеры в мм

Ду  h

6 бар 10 бар

D D1 D2 b d n L1
Пред. 
откл. 

L1
D D1 D2 b d n L1

Пред. 
откл 

L1
16 2 80 55 40 10 11 4 51 +10 95 65 47 10 14 4 51 +10
20 2 90 65 50 12 11 4 57 +10 105 75 58 12 14 4 57 +10
25 2 100 75 60 12 11 4 57 +10 115 85 68 12 14 4 57 +10
32 2 120 90 70 13 14 4 58 +10 135 100 78 14 18 4 58 +10
40 3 130 100 80 13 14 4 78 +10 145 110 88 15 18 4 79 +10
50 3 140 110 90 13 14 4 88 +10 160 125 102 15 18 4 89 +10
65 3 160 130 100 13 14 4 73 +10 180 145 122 17 18 4 75 +10
80 3 185 150 128 15 18 4 74 +10 195 160 133 17 18 8 76 +10

100 3 205 170 148 15 18 4 76 +10 215 180 158 19 18 8 78 +10
125 3 235 200 178 17 18 8 77 +10 245 210 184 21 18 8 78 +10
150 3 260 225 202 17 18 8 95 +10 280 240 212 21 22 8 98 +10
200 3 315 280 258 19 18 8 96 +10 335 295 268 21 22 8 98 +10
250 3 370 335 312 20 18 12 117 +10 390 350 320 23 22 12 118 +10

Ду h

16 бар 25 бар

D D1 D2 b d n L1
Пред. 
откл 

L1
D D1 D2 b d n L1

Пред. 
oткл. 

L1
16 2 95 65 47 12 14 4 52 +10 95 65 47 14 14 4 53 +10
20 2 105 75 58 14 14 4 58 +10 105 75 58 16 14 4 59 +10
25 2 115 85 68 16 14 4 59 +10 115 85 68 16 14 4 59 +10
32 2 135 100 78 16 18 4 59 +10 135 100 78 18 18 4 60 +10
40 3 145 110 88 17 18 4 80 +10 145 110 88 19 18 4 81 +10
50 3 160 125 102 19 18 4 91 +10 160 125 102 21 18 4 92 +10
65 3 180 145 122 21 18 4 77 +10 180 145 122 21 18 8 77 +10
80 3 195 160 133 21 18 8 77 +10 195 160 133 23 18 8 78 +10

100 3 215 180 158 23 18 8 80 +10 230 190 158 25 22 8 81 +10

125 3 245 210 184 25 18 8 81 +10 270 220 184 27 26 8 82 +10
150 3 280 240 212 25 22 8 99 +10 300 250 212 27 26 8 100 +10
200 3 335 295 268 27 22 12 100 +10 360 310 278 29 26 12 101 +10
250 3 405 355 320 28 26 12 121 +10 425 370 335 31 30 12 122 +10

Рис. 2Рис. 1
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Металлорукава высокого давления из нержавеющей стали

Обозначения концевой арматуры при различном исполнении:
Ф01 – нержавеющая сталь 12Х18Н10Т, 08Х18Н9 и их аналоги
Ф11 – углеродистая сталь Ст20 и аналоги
Ф21 – углеродистая сталь 09Г2С и аналоги

МЕТАЛЛОРУКАВ С ФЛАНЦАМИ

Ф01. МРВД с арматурой «Фланец плоский приварной по ГОСТ 33259-2015» (Рис.1 на стр.18)
Размеры в мм

Ду h

6 бар 10 бар

D D1 D2 b d n L1
Пред. 
откл. 

L1
D D1 D2 b d n L1

Пред. 
откл 

L1
16 2 80 55 40 10 11 4 51 +10 95 65 47 10 14 4 51 +10
20 2 90 65 50 12 11 4 57 +10 105 75 58 12 14 4 57 +10
25 2 100 75 60 12 11 4 57 +10 115 85 68 12 14 4 57 +10
32 2 120 90 70 13 14 4 58 +10 135 100 78 14 18 4 58 +10
40 3 130 100 80 13 14 4 78 +10 145 110 88 15 18 4 79 +10
50 3 140 110 90 13 14 4 88 +10 160 125 102 15 18 4 89 +10
65 3 160 130 100 13 14 4 73 +10 180 145 122 17 18 4 75 +10
80 3 185 150 128 15 18 4 74 +10 195 160 133 17 18 8 76 +10

100 3 205 170 148 15 18 4 76 +10 215 180 158 19 18 8 78 +10
125 3 235 200 178 17 18 8 77 +10 245 210 184 21 18 8 78 +10
150 3 260 225 202 17 18 8 95 +10 280 240 212 21 22 8 98 +10
200 3 315 280 258 19 18 8 96 +10 335 295 268 21 22 8 98 +10
250 3 370 335 312 20 18 12 117 +10 390 350 320 23 22 12 118 +10

Ду h

16 бар 25 бар

D D1 D2 b d n L1
Пред. 
откл 

L1
D D1 D2 b d n L1

Пред. 
oткл. 

L1
16 2 95 65 47 12 14 4 52 +10 95 65 47 14 14 4 53 +10
20 2 105 75 58 14 14 4 58 +10 105 75 58 16 14 4 59 +10
25 2 115 85 68 16 14 4 59 +10 115 85 68 16 14 4 59 +10
32 2 135 100 78 16 18 4 59 +10 135 100 78 18 18 4 60 +10
40 3 145 110 88 17 18 4 80 +10 145 110 88 19 18 4 81 +10
50 3 160 125 102 19 18 4 91 +10 160 125 102 21 18 4 92 +10
65 3 180 145 122 21 18 4 77 +10 180 145 122 21 18 8 77 +10
80 3 195 160 133 21 18 8 77 +10 195 160 133 23 18 8 78 +10

100 3 215 180 158 23 18 8 80 +10 230 190 158 25 22 8 81 +10

125 3 245 210 184 25 18 8 81 +10 270 220 184 27 26 8 82 +10
150 3 280 240 212 25 22 8 99 +10 300 250 212 27 26 8 100 +10
200 3 335 295 268 27 22 12 100 +10 360 310 278 29 26 12 101 +10
250 3 405 355 320 28 26 12 121 +10 425 370 335 31 30 12 122 +10

Рис. 2Рис. 1

Металлорукава высокого давления из нержавеющей  стали
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Металлорукава высокого давления из нержавеющей стали

Обозначения концевой арматуры при различном исполнении:
Ф02 – нержавеющая сталь 12Х18Н10Т, 08Х18Н9 и их аналоги
Ф12 – углеродистая сталь Ст20 и аналоги
Ф22 – углеродистая сталь 09Г2С и аналоги

Размеры в мм

Ду h

6 бар 10 бар

h1 D D1 D2 b d n L1
Пред. 
откл. 

L1
h1 D D1 D2 b d n L1

Пред.
откл. 

L1
16 2 28 8 55 40 10 11 4 75 +10 33 95 65 47 10 14 4 80 +10
20 2 30 9 65 50 10 11 4 82 +10 36 105 75 58 12 14 4 88 +10
25 2 30 1 75 60 12 11 4 82 +10 38 115 85 68 12 14 4 90 +10
32 2 33 1 90 70 12 14 4 85 +10 40 135 10 78 13 18 4 92 +10
40 3 35 1 100 80 12 14 4 93 +10 42 145 11 88 13 18 4 100 +10
50 3 35 1  110 90 12 14 4 93 +10 42 160 12 102 13 18 4 100 +10
65 3 35 1 130 100 12 14 4 103 +10 45 180 14 122 15 18 4 113 +10
80 3 37 1 150 128 13 18 4 105 +10 47 195 16 133 15 18 8 115 +10
10 3 38 2 170 148 13 18 4 108 +10 48 215 18 158 17 18 8 118 +10
12 3 40 2 200 178 15 18 8 110 +10 57 245 21 184 19 18 8 127 +10
15 3 43 2 225 202 15 18 8 131 +10 57 280 24 212 19 22 8 145 +10
20 3 50 3 280 258 17 18 8 138 +10 58 335 29 268 19 22 8 146 +10
25 3 50 3 335 312 18 18 12 158 +10 60 390 35 320 21 22 12 168 +10

Ду  h

16 бар 25 бар

h1 D D1 D2 b d n L1
Пред. 
откл. 

L1
h1 D D1 D2 b d n L1

Пред. 
откл.

L1
16 2 33 95 65 47 12 14 4 80 +10 L1 95 65 47 14 14 4 80 +10
20 2 36 105 75 58 12 14 4 88 +10 36 105 75 58 14 14 4 88 +10
25 2 38 115 85 68 12 14 4 90 +10 36 115 85 68 14 14 4 88 +10
32 2 40 135 100 78 13 18 4 92 +10 43 135 100 78 16 18 4 95 +10
40 3 42 145 110 88 13 18 4 100 +10 45 145 110 88 16 18 4 103 +10
50 3 45 160 125 102 13 18 4 103 +10 45 160 125 102 17 18 4 103 +10
65 3 47 180 145 122 15 18 4 115 +10 50 180 145 122 19 18 8 118 +10
80 3 50 195 160 133 17 18 8 118 +10 52 195 160 133 19 18 8 120 +10

100 3 50 215 180 158 17 18 8 120 +10 58 230 190 158 21 22 8 128 +10
125 3 57 245 210 184 19 18 8 127 +10 65 270 220 184 23 26 8 135 +10
150 3 57 280 240 212 19 22 8 145 +10 68 300 250 212 25 26 8 156 +10
200 3 58 335 295 268 21 22 12 146 +10 75 360 310 278 27 26 12 163 +10
250 3 65 405 355 320 23 26 12 173 +10 75 425 370 335 29 30 12 183 +10

Ф02. МРВД с арматурой «Фланец приварной встык (воротниковый) по ГОСТ 33259-2015» 
(Рис.2 на стр.17)

Ду h

40 бар 63 бар

h1 D D1 D2 b d n L1
Пред. 
откл. 

L1
h1 D D1 D2 b d n L1

Пред. 
откл.

L1
16 2 33 95 65 47 14 14 4 80 +10 L1 105 75 47 16 14 4 93 +10
20 2 34 105 75 58 14 14 4 86 +10 54 125 90 58 18 18 4 106 +10
25 2 36 115 85 68 14 14 4 88 +10 56 135 100 68 20 18 4 108 +10
32 2 43 135 100 78 16 18 4 95 +10 60 150 110 78 21 22 4 112 +10
40 3 45 145 110 88 16 18 4 103 +10 65 165 125 88 21 22 4 123 +10
50 3 45 160 125 102 17 18 4 103 +10 67 175 135 102 23 22 4 125 +10
65 3 50 180 145 122 19 18 8 118 +10 72 200 160 122 25 22 8 140 +10
80 3 55 195 160 133 21 18 8 123 +10 72 210 170 133 27 22 8 140 +10

100 3 65 230 190 158 23 22 8 135 +10 77 250 200 158 29 26 8 147 +10
125 3 65 270 220 184 25 26 8 135 +10 95 295 240 184 33 30 8 165 +10
150 3 68 300 250 212 27 26 8 156 +10 105 340 280 212 35 33 8 193 +10
200 3 85 375 320 285 35 30 12 173 +10 110 405 345 285 41 36 12 198 +10
250 3 98 445 385 345 39 33 12 206 +10 115 470 400 345 45 36 12 223 +10

Металлорукава высокого давления из нержавеющей  стали
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Металлорукава высокого давления из нержавеющей стали

Ф03. МРВД с арматурой «Фланец свободный на приварном кольце по ГОСТ 33259-2015»

Обозначения концевой арматуры при различном исполнении:
Ф03 – нержавеющая сталь 12Х18Н10Т, 08Х18Н9 и их аналоги
Ф13 – углеродистая сталь Ст20 и аналоги
Ф23 – углеродистая сталь 09Г2С и аналоги

Размеры в мм

Ду  

0.6 МПа 1.0 МПа

D D1 D2 b b1 d n L1
Пред. 
откл 

L1
D D1 D2 b b1 d n L1

Пред. 
откл. 

L1
16 80 55 40 10 8 11 4 84 +10 95 65 47 12 10 14 4 85 +10
20 90 65 50 10 10 11 4 90 +10 105 75 58 14 12 14 4 91 +10
25 100 75 60 10 10 11 4 90 +10 115 85 68 14 12 14 4 91 +10
32 120 90 70 12 10 14 4 90 +10 135 100 78 16 12 18 4 91 +10
40 130 100 80 12 10 14 4 95 +10 145 110 88 18 12 18 4 96 +10
50 140 110 90 12 12 14 4 95 +10 160 125 102 18 14 18 4 97 +10
65 160 130 100 14 14 14 4 107 +10 180 145 122 20 16 18 4 108 +10
80 185 150 128 14 14 18 4 127 +10 195 160 133 22 16 18 8 128 +10

100 205 170 148 14 14 18 4 149 +10 215 180 158 24 16 18 8 150 +10
125 235 200 178 14 14 18 8 169 +10 245 210 184 26 18 18 8 171 +10
150 260 225 202 16 16 18 8 171 +10 280 240 212 26 18 22 8 172 +10
200 315 280 258 18 18 18 8 172 +10 335 295 268 26 20 22 8 173 +10
250 370 335 312 20 18 18 12 172 +10 390 350 320 28 22 22 12 174 +10

Ду  

1.6 МПа 2.5 МПа

D D1 D2 b b1 d n L1
Пред. 
откл. 

L1
D D1 D2 b b1 d n L1

Пред. 
откл.

L1
16 95 65 47 14 12 14 4 86 +10 L1 65 47 16 14 14 4 87 +10
20 105 75 58 16 14 14 4 92 +10 105 75 58 18 16 14 4 93 +10
25 115 85 68 16 14 14 4 92 +10 115 85 68 18 16 14 4 93 +10
32 135 100 78 18 16 18 4 93 +10 135 100 78 20 16 18 4 93 +10
40 145 110 88 20 16 18 4 98 +10 145 110 88 22 18 18 4 99 +10
50 160 125 102 20 16 18 4 98 +10 160 125 102 22 18 18 4 99 +10
65 180 145 122 22 18 18 4 111 +10 180 145 122 24 20 18 8 110 +10
80 195 160 138 24 18 18 8 132 +10 195 160 133 26 20 18 8 130 +10

100 215 180 158 26 20 18 8 152 +10 230 190 158 28 22 22 8 151 +10
125 245 210 184 28 20 18 8 174 +10 270 220 184 30 24 26 8 172 +10
150 280 240 212 28 22 22 8 177 +10 300 250 212 30 24 26 8 175 +10
200 335 295 268 28 22 22 12 177 +10 360 310 278 30 24 26 12 175 +10
250 405 355 320 30 24 26 12 178 +10 425 370 335 32 26 30 12 176 +10

Металлорукава высокого давления из нержавеющей  стали
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Металлорукава высокого давления из нержавеющей стали

Ф04. МРВД с арматурой «Фланцевое соединение»

Обозначения концевой арматуры при различном исполнении:
Ф04 – нержавеющая сталь 12Х18Н10Т, 08Х18Н9 и их аналоги
Ф14 – углеродистая сталь Ст20 и аналоги
Ф24 – углеродистая сталь 09Г2С и аналоги

Размеры в мм

ДУ D1 D2 D3 d1 d2 d n L1
Пред.
откл.

L1
b1 b2 P (бар) h

40
130 100 80 60 70 14 4 95 +10 12 20 6 4
145 110 88 65 75 18 4 98 +10 16 20 16 4
145 110 88 65 75 18 4 99 +10 18 20 25 4

50
140 110 90 70 80 14 4 96 +10 12 20 6 4
160 125 102 70 80 18 4 98 +10 16 20 16 4
160 125 102 70 80 18 4 99 +10 18 20 25 4

65 160 130 100 90 100 14 4 107 +10 14 20 6 4

80
180 145 122 96 110 18 8 109 +10 18 20 16 4
180 145 122 96 110 18 8 110 +10 20 20 25 4

100
205 170 148 126 140 18 4 149 +10 14 20 6 4
215 180 158 136 150 23 8 152 +10 20 20 16 4
230 190 158 136 150 23 8 153 +10 22 20 25 4

125
245 210 184 161 175 18 8 172 +10 14 20 16 4
270 220 184 161 175 25 8 174 +10 24 20 25 4

150
280 240 212 191 205 23 8 174 +10 22 20 16 4
300 250 212 191 205 25 8 175 +10 24 20 25 4

200
335 295 268 246 260 23 12 174 +10 22 26 16 4

360 310 278 246 260 25 12 175 +10 24 26 25 4

250
370 335 320 391 305 18 12 175 +10 24 20 16 4
405 355 335 301 315 25 12 175 +10 26 22 25 4

Металлорукава высокого давления из нержавеющей  стали
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Металлорукава высокого давления из нержавеющей стали

МЕТАЛЛОРУКАВ СО ШТУЦЕРОМ

Ш63. МРВД с арматурой «Штуцер с метрической резьбой»

Ш65. МРВД с арматурой «Штуцер с трубной цилиндрической резьбой»

Материал:
нержавеющая сталь 12Х18Н10Т, 08Х18Н9 и их аналоги

Ду D S L1 L2 Пред. 
откл. L2 № рис.

6 М12х1,5 19 10 56 +5 1
8 М12х1,5 19 10 61 +5 1

10 М16х1,5 19 14 64 +5 1
12 М20х1,5 27 16 67 +5 1
16 М20х1,5 32 20 63 +10 2
20 М25х1,5 36 20 68 +10 2
25 М32х1,5 46 20 70 +10 2
32 М40х1,5 55 25 73 +10 2
40 М50х1,5 55 25 86 +10 1
50 М63х1,5 70 30 91 +10 1
65 М75х1,5 90 30 90 +10 2
80 М90х1,5 100 35 111 +10 1

Ду D S L1 L2 Пред. 
откл. L2 № рис.

6 G 1/4 19 10 56 +5 1
8 G 1/4 19 10 61 +5 1

10 G 3/8 19 17 67 +5 1
12 G 1/2 27 17 68 +5 1
16 G 1/2 32 20 63 +10 2
20 G3/4 36 20 68 +10 2
25 G 1 46 20 70 +10 2
32 G 1 1/4 55 25 73 +10 2
40 G 1 1/2 60 25 84 +10 2
50 G 2 75 30 90 +10 2
65 G 2 1/2 90 30 90 +10 2
80 G 3 100 30 95 +10 2

Рис. 2Рис. 1

Металлорукава высокого давления из нержавеющей  стали
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Металлорукава высокого давления из нержавеющей стали

Ш67. МРВД с арматурой «Штуцер с конической резьбой»

Материал:
нержавеющая сталь 12Х18Н10Т, 08Х18Н9 и их аналоги

Размеры в мм

Ду D S L1 L2 Пред. 
откл. L2 № рис.

6 R 1/4" 19 9,7 57 +5 1
8 R 1/4" 19 9,7 59 +5 1

10 R 3/8" 19 10,1 62 +5 1
12 R 1/2" 27 13,2 70 +5 1
16 R 1/2" 32 13,2 56 +10 2
20 R3/4" 36 14,5 65 +10 2
25 R 1" 46 16,8 68 +10 2
32 R 1 1/4" 55 19,1 67 +10 2
40 R 1 1/2" 60 19,1 79 +10 2
50 R 2" 75 23,4 85 +10 2
65 R 2 1/2" 90 26,7 88 +10 2
80 R 3" 100 29,8 95 +10 2

Рис. 2Рис. 1
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Металлорукава высокого давления из нержавеющей стали

Ш67. МРВД с арматурой «Штуцер с конической резьбой»

Материал:
нержавеющая сталь 12Х18Н10Т, 08Х18Н9 и их аналоги

Размеры в мм

Ду D S L1 L2 Пред. 
откл. L2 № рис.

6 R 1/4" 19 9,7 57 +5 1
8 R 1/4" 19 9,7 59 +5 1

10 R 3/8" 19 10,1 62 +5 1
12 R 1/2" 27 13,2 70 +5 1
16 R 1/2" 32 13,2 56 +10 2
20 R3/4" 36 14,5 65 +10 2
25 R 1" 46 16,8 68 +10 2
32 R 1 1/4" 55 19,1 67 +10 2
40 R 1 1/2" 60 19,1 79 +10 2
50 R 2" 75 23,4 85 +10 2
65 R 2 1/2" 90 26,7 88 +10 2
80 R 3" 100 29,8 95 +10 2

Рис. 2Рис. 1

Металлорукава высокого давления из нержавеющей  стали
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Металлорукава высокого давления из нержавеющей стали

Ш67. МРВД с арматурой «Штуцер с конической резьбой»

Материал:
нержавеющая сталь 12Х18Н10Т, 08Х18Н9 и их аналоги

Размеры в мм

Ду D S L1 L2 Пред. 
откл. L2 № рис.

6 R 1/4" 19 9,7 57 +5 1
8 R 1/4" 19 9,7 59 +5 1

10 R 3/8" 19 10,1 62 +5 1
12 R 1/2" 27 13,2 70 +5 1
16 R 1/2" 32 13,2 56 +10 2
20 R3/4" 36 14,5 65 +10 2
25 R 1" 46 16,8 68 +10 2
32 R 1 1/4" 55 19,1 67 +10 2
40 R 1 1/2" 60 19,1 79 +10 2
50 R 2" 75 23,4 85 +10 2
65 R 2 1/2" 90 26,7 88 +10 2
80 R 3" 100 29,8 95 +10 2

Рис. 2Рис. 1
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Металлорукава высокого давления из нержавеющей стали

Г72. МРВД с арматурой «Ниппель плоский под прокладку, накидная гайка с метрической резьбой»

Г73. МРВД с арматурой «Ниппель плоский под прокладку, накидная гайка с внутренней дюймовой 
резьбой»

Материал:
нержавеющая сталь 12Х18Н10Т, 08Х18Н9 и их аналоги

МЕТАЛЛОРУКАВ С АРМАТУРОЙ «НИППЕЛЬ ПЛОСКИЙ 
ПОД ПРОКЛАДКУ С НАКИДНОЙ ГАЙКОЙ»

Ду d1 d2 S1 S2 L1 Пред. 
откл. L1 L2

6 М14х1 4 17 17 62 +5 12
8 М16х1,5 6 22 19 68,5 +5 10

10 М18х1,5 8 22 22 67 +5 11
12 М22х1,5 12 27 24 67 +5 11
16 М27х1,5 14 32 32 73 +10 12
20 М30х1,5 18 36 36 78 +10 12
25 М39х1,5 26 46 46 95 +10 17
32 М45х1,5 32 55 55 90 +10 15
40 М52х2 38 60 60 90 +10 14
50 М68х2 48 75 75 100 +10 25

Ду d1 d2 S1 S2 L1 Пред. 
откл. L1 L2

6 G 1/4" 4 17 17 62 +5 14
8 G 3/8" 8 22 19 70 +5 10

10 G 1/2" 7 27 22 71 +5 12
12 G 5/8" 10 27 24 75 +5 12
16 G 3/4" 15 32 32 75 +10 12
20 G 1" 20 41 36 82 +10 15
25 G 1 1/4" 26 46 46 95 +10 17
32 G 1 1/2" 32,5 55 55 82 +10 22
40 G 1 3/4" 38 60 60 93 +10 18
50 G 2" 44 75 75 85 +10 14,5

Размеры в мм

Размеры в мм

Металлорукава высокого давления из нержавеющей  стали
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Металлорукава высокого давления из нержавеющей стали

Размеры в мм

МЕТАЛЛОРУКАВ С АРМАТУРОЙ «НИППЕЛЬ С 
СОЕДИНЕНИЕМ ПО КОНУСУ С НАКИДНОЙ ГАЙКОЙ»
Г74. МРВД с арматурой «Ниппель под внутренний конус 24 градуса, накидная гайка с метрической 
резьбой»

Ду d* d1 S* L1*
6 6 М18х1,5 22 17,5
8 8 М20х1,5 24 17,5

10 10 М22х1,5 27 17
12 11 М24х1,5 30 20,5
16 14 М30х2 36 24
20 19 М36х2 46 27
25 24 М42х2 50 29
32 32 М52х2 60 32,5

Металлорукава высокого давления из нержавеющей  стали
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Металлорукава высокого давления из нержавеющей стали

Г75. МРВД с арматурой «Ниппель под наружный конус 74 градуса, накидная гайка с трубной 
цилиндрической резьбой»

Г76. МРВД с арматурой «Ниппель под наружный конус 74 градуса, накидная гайка с метрической 
резьбой»

Размеры в мм

Размеры в мм

Материал:
нержавеющая сталь 12Х18Н10Т, 08Х18Н9 и их аналоги

Ду d d1 d2 S1 S2 L1
Пред. 
откл. 

L1
L2

6 4 10,5 G 1/4" 17 17 65 +5 6
8 6 12 G 3/8" 22 19 70 +5 8

10 8 15,5 G 1/2" 24 22 74 +5 9
12 10 17,5 G 5/8" 27 24 67 +5 10
16 14 22 G 3/4" 32 32 77 +10 10
20 18 27,5 G 1" 41 36 72 +10 12
25 23 33,5 G 1 1/4" 50 46 90 +10 12
32 30 43 G 1 3/4" 60 55 88 +10 19
40 38 51 G 2" 70 60 98 +10 19
50 48 66 G 2 1/2" 85 75 104 +10 25

Ду d d1 d2 S1 S2 L1
Пред. 
откл. 

L1
L2

6 4 10,5 М14х1 19 17 65 +5 6
8 6 12 М16х1,5 22 19 70 +5 6

10 8 15,5 М20х1,5 27 22 70 +5 10
12 10 17,5 М22х1,5 27 24 67 +5 9
16 14 22 М27х1,5 32 32 76 +10 10
20 18 27,5 М33х1,5 41 36 76 +10 10
25 23 33,5 М39х1,5 46 46 77 +10 14
32 30 43 М48х1,5 55 55 88 +10 19
40 38 51 М56х1,5 65 60 97 +10 15
50 48 66 М72х1,5 85 75 104 +10 23

Металлорукава высокого давления из нержавеющей  стали
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Металлорукава высокого давления из нержавеющей стали

Г77. МРВД с арматурой «Ниппель сферический, накидная гайка с трубной цилиндрической резьбой»

МЕТАЛЛОРУКАВ С АРМАТУРОЙ
«НИППЕЛЬ СФЕРИЧЕСКИЙ С НАКИДНОЙ ГАЙКОЙ»

Размеры в мм

Размеры в мм

Материал:
нержавеющая сталь 12Х18Н10Т, 08Х18Н9 и их аналоги

Ду d d1 d2 D S1 S2 L1
Пред.  
откл. 

L1
L2

6 3 4 G 1/4" 11 19 17 67 +5 9
8 8 9,5 G 1/2" 15,5 24 19 65 +5 5,9

10 8 11,3 G 1/2" 18 27 22 79 +5 9
12 10 13,5 G 5/8" 19,5 27 24 75 +5 9
16 14 17,4 G 3/4" 24,5 32 32 79 +10 7,5
20 18 21,5 G 1" 28 41 36 78 +10 11,5
25 23 26,5 G 1 1/8" 34 46 46 80 +10 12,4
32 30 34 G 1 1/2" 43 55 55 92 +10 13
40 38 42 G 1 3/4" 50 60 60 105 +10 14,4
50 48 52 G 2 1/2" 65 85 75 115 +10 16,5

Г78. МРВД с арматурой «Ниппель сферический, накидная гайка с метрической резьбой»

Ду d d1 d2 D S1 S2 L1
Пред. 
откл. 

L1
L2

6 6 7,5 M 16x1,5 13,5 22 17 58 +5 4,5
8 6 9,6 M 18x1,5 15,5 22 19 65 +5 6,9

10 8 12,7 M 20x1,5 17,5 27 22 71 +5 8
12 10 13,5 M 22x1,5 19,5 27 24 68 +5 8
16 14 18,5 M 27x1,5 24,5 32 32 79 +10 8
20 18 21,5 M 30x1,5 28 36 36 74 +10 10
25 23 26,5 M 36x1,5 34 41 46 82 +10 13
32 30 34 M 45x1,5 43 50 55 92 +10 6
40 38 42 M 52x1,5 50 60 60 105 +10 13,4
50 48 52 M 68x2,0 65 75 75 105 +10 15,5
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Металлорукава высокого давления из нержавеющей стали

Г77. МРВД с арматурой «Ниппель сферический, накидная гайка с трубной цилиндрической резьбой»

МЕТАЛЛОРУКАВ С АРМАТУРОЙ
«НИППЕЛЬ СФЕРИЧЕСКИЙ С НАКИДНОЙ ГАЙКОЙ»

Размеры в мм

Размеры в мм

Материал:
нержавеющая сталь 12Х18Н10Т, 08Х18Н9 и их аналоги

Ду d d1 d2 D S1 S2 L1
Пред.
откл. 

L1
L2

6 3 4 G 1/4" 11 19 17 67 +5 9
8 8 9,5 G 1/2" 15,5 24 19 65 +5 5,9

10 8 11,3 G 1/2" 18 27 22 79 +5 9
12 10 13,5 G 5/8" 19,5 27 24 75 +5 9
16 14 17,4 G 3/4" 24,5 32 32 79 +10 7,5
20 18 21,5 G 1" 28 41 36 78 +10 11,5
25 23 26,5 G 1 1/8" 34 46 46 80 +10 12,4
32 30 34 G 1 1/2" 43 55 55 92 +10 13
40 38 42 G 1 3/4" 50 60 60 105 +10 14,4
50 48 52 G 2 1/2" 65 85 75 115 +10 16,5

Г78. МРВД с арматурой «Ниппель сферический, накидная гайка с метрической резьбой»

Ду d d1 d2 D S1 S2 L1
Пред. 
откл. 

L1
L2

6 6 7,5 M 16x1,5 13,5 22 17 58 +5 4,5
8 6 9,6 M 18x1,5 15,5 22 19 65 +5 6,9

10 8 12,7 M 20x1,5 17,5 27 22 71 +5 8
12 10 13,5 M 22x1,5 19,5 27 24 68 +5 8
16 14 18,5 M 27x1,5 24,5 32 32 79 +10 8
20 18 21,5 M 30x1,5 28 36 36 74 +10 10
25 23 26,5 M 36x1,5 34 41 46 82 +10 13
32 30 34 M 45x1,5 43 50 55 92 +10 6
40 38 42 M 52x1,5 50 60 60 105 +10 13,4
50 48 52 M 68x2,0 65 75 75 105 +10 15,5

Металлорукава высокого давления из нержавеющей  стали
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Металлорукава высокого давления из нержавеющей стали

Г77. МРВД с арматурой «Ниппель сферический, накидная гайка с трубной цилиндрической резьбой»

МЕТАЛЛОРУКАВ С АРМАТУРОЙ
«НИППЕЛЬ СФЕРИЧЕСКИЙ С НАКИДНОЙ ГАЙКОЙ»

Размеры в мм

Размеры в мм

Материал:
нержавеющая сталь 12Х18Н10Т, 08Х18Н9 и их аналоги

Ду d d1 d2 D S1 S2 L1
Пред.
откл. 

L1
L2

6 3 4 G 1/4" 11 19 17 67 +5 9
8 8 9,5 G 1/2" 15,5 24 19 65 +5 5,9

10 8 11,3 G 1/2" 18 27 22 79 +5 9
12 10 13,5 G 5/8" 19,5 27 24 75 +5 9
16 14 17,4 G 3/4" 24,5 32 32 79 +10 7,5
20 18 21,5 G 1" 28 41 36 78 +10 11,5
25 23 26,5 G 1 1/8" 34 46 46 80 +10 12,4
32 30 34 G 1 1/2" 43 55 55 92 +10 13
40 38 42 G 1 3/4" 50 60 60 105 +10 14,4
50 48 52 G 2 1/2" 65 85 75 115 +10 16,5

Г78. МРВД с арматурой «Ниппель сферический, накидная гайка с метрической резьбой»

Ду d d1 d2 D S1 S2 L1
Пред. 
откл. 

L1
L2

6 6 7,5 M 16x1,5 13,5 22 17 58 +5 4,5
8 6 9,6 M 18x1,5 15,5 22 19 65 +5 6,9

10 8 12,7 M 20x1,5 17,5 27 22 71 +5 8
12 10 13,5 M 22x1,5 19,5 27 24 68 +5 8
16 14 18,5 M 27x1,5 24,5 32 32 79 +10 8
20 18 21,5 M 30x1,5 28 36 36 74 +10 10
25 23 26,5 M 36x1,5 34 41 46 82 +10 13
32 30 34 M 45x1,5 43 50 55 92 +10 6
40 38 42 M 52x1,5 50 60 60 105 +10 13,4
50 48 52 M 68x2,0 65 75 75 105 +10 15,5
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Металлорукава высокого давления из нержавеющей стали

К80. МРВД с арматурой «Соединение с адаптером под приварку с плоским уплотнением»

МЕТАЛЛОРУКАВ С АДАПТЕРОМ

Размеры в мм

Ду № рис. d1 d2 d3 S1 S2 S3 Лыска k L1 L2 Пред. 
откл. L2

6 1 10,3 4 M14х1 17 17 17 - 27 91 +5
8 1 12,3 6 M16х1,5 22 22 19 - 25 95,5 +5

10 1 14 8 M18х1,5 22 22 22 - 27 96 +5
12 1 17,8 12 M22х1,5 27 27 24 - 26 95 +5
16 1 22 14 M27х1,5 36 32 32 - 26 101 +10
20 1 27,5 18 M30х1,5 36 36 36 - 28 108 +10
25 1 34,8 26 M39х1,5 46 41 46 - 38 135 +10
32 1 43 32 M45х1,5 55 50 55 - 38 130 +10
40 2 49 38 M52х2 60 - 60 50 41 136 +10
50 2 60,3 48 M68х2 75 - 75 60 65 168 +10

К81. МРВД с арматурой «Соединение с адаптером под приварку с коническим уплотнением»

Материал:
нержавеющая сталь 12Х18Н10Т, 08Х18Н9 и их аналоги

Ду № рис. d1 d2 d3 S1 S2 S3 Лыска k L1 L2 Пред. 
откл. L2 L3

6 1 10 6 М16х1 19 19 17 - 12 104 +5 35
8 1 13 8 М16х1 19 19 19 - 12 110 +5 34

10 1 14 10 М20х1 24 22 22 - 12 108 +5 34
12 1 18 12 М22х1,5 27 27 24 - 12 106,5 +5 34
16 1 22 15 М27х1,5 32 32 32 - 12 113 +10 36
20 1 28 20 М33х1,5 41 36 36 - 12 120,5 +10 38
25 1 35 25 М39х1,5 46 46 46 - 14 119,5 +10 41
32 1 43 28 М45х1,5 55 50 55 - 14 133 +10 50
40 2 49 34 М52х1,5 60 - 60 50 - 136 +10 44
50 2 61 48 М60х1,5 65 - 75 65 - 144 +10 48

Рис. 1 Рис. 2

Рис. 2Рис. 1

Металлорукава высокого давления из нержавеющей  стали
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Металлорукава высокого давления из нержавеющей стали

К82. МРВД с арматурой «Соединение с адаптером с внутренней резьбой и коническим уплотнением»

Ду № рис. d1 d2 d3 S1 S2 S3 Лыска k L1 L2 Пред. 
откл. L2 L3

6 1 G 1/4" 6 М16х1 19 19 17 - 12 108 +5 29
8 1 G 1/4" 8 М16х1 19 19 19 - 12 105 +5 29

10 1 G 3/8" 10 М20х1 22 24 22 - 12 112 +5 36
12 1 G 1/2" 12 М22х1,5 27 27 24 - 15 112 +5 37
16 1 G 1/2" 15 М27х1,5 27 32 32 - 15 114 +10 37
20 1 G 3/4" 20 М33х1,5 41 41 36 - 16,5 125 +10 40
25 1 G 1" 25 М39х1,5 46 46 46 - 19,5 122 +10 45
32 2 G 1 1/4" 28 М45х1,5 - 55 55 50 20 136 +10 52
40 2 G 1 1/2" 34 М52х1,5 - 60 60 55 20 136 +10 46
50 2 G 2" 48 М60х1,5 - 65 75 65 24 148 +10 52

К83. МРВД с арматурой «Соединение с адаптером с наружной резьбой и коническим уплотнением»

Материал:
нержавеющая сталь 12Х18Н10Т, 08Х18Н9 и их аналоги

Ду № рис. d1 d2 d3 S1 S2 S3 Лыска k L1 L2 Пред. 
откл. L2 L3

6 1 G 1/4" 6 М16х1 19 19 17 - 12 103,5 +5 34
8 1 G 1/4" 8 М16х1 19 19 19 - 12 110 +5 34

10 1 G 3/8" 10 М20х1 22 24 22 - 12 108 +5 34
12 1 G 1/2" 12 М22х1,5 27 27 24 - 14 108,5 +5 36
16 1 G 1/2" 15 М27х1,5 32 32 32 - 14 115 +10 38
20 1 G 3/4" 20 М33х1,5 36 41 36 - 16 122,5 +10 40
25 1 G 1" 25 М39х1,5 46 46 46 - 18 123,5 +10 45
32 1 G 1 1/4" 28 М45х1,5 50 55 55 - 20 143 +10 56
40 2 G 1 1/2" 34 М52х1,5 - 60 60 55 22 144 +10 52
50 2 G 2" 48 М60х1,5 - 65 75 65 24 157,5 +10 61

Рис. 2  Лыска kРис. 1

Рис. 2Рис. 1  Лыска k

Металлорукава высокого давления из нержавеющей  стали
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Металлорукава высокого давления из нержавеющей стали

К84. МРВД с арматурой «Соединение с адаптером с наружной резьбой и плоским уплотнением»

Ду № рис. d1 d2 d3 S1 S2 S3 Лыска k L1 L2 Пред. 
откл. L2 L3

6 1 G 1/4" 4 М14х1 17 17 17 - 12 97 +5 33
8 1 G 1/4" 6 М16х1,5 22 19 19 - 12 102,5 +5 32

10 1 G 3/8" 8 М18х1,5 22 22 22 - 12 101 +5 32
12 1 G 1/2" 12 М22х1,5 27 24 24 - 14 103 +5 34
16 1 G 1/2" 14 М27х1,5 32 32 32 - 15 111 +10 36
20 1 G 3/4" 18 М30х1,5 36 32 36 - 16 123 +10 43
25 1 G 1" 22 М42х1,5 46 50 46 - 25 152 +10 55
32 1 G 1 1/4" 32 М45х1,5 55 50 55 - 20 138 +10 46
40 2 G 1 1/2" 38 M52х1,5 60 - 60 55 22 142 +10 47
50 2 G 2" 42 М60х1,5 75 - 75 70 25 165 +10 62

К85. МРВД с арматурой «Соединение с адаптером с внутренней резьбой и плоским уплотнением»

Материал:
нержавеющая сталь 12Х18Н10Т, 08Х18Н9 и их аналоги

Ду № рис. d1 d2 d3 S1 S2 S3 Лыска k L1 L2 Пред. 
откл. L2 L3

6 1 G 1/4" 4 М14х1 17 17 17 - 12 97 +5 33
8 1 G 1/4" 6 М16х1,5 22 19 19 - 12 102,5 +5 32

10 1 G 3/8" 8 М18х1,5 22 22 22 - 12 101 +5 32
12 1 G 1/2" 12 М22х1,5 27 27 27 - 14 103 +5 34
16 1 G 1/2" 14 М27х1,5 32 32 32 - 15 111 +10 36
20 1 G 3/4" 18 М30х1,5 36 32 36 - 16 123 +10 43
25 1 G 1" 22 М42х1,5 46 50 46 - 25 152 +10 55
32 1 G 1 1/4" 32 М45х1,5 55 50 55 - 20 138 +10 46
40 2 G 1 1/2" 38 G 1 3/4" 60 - 60 55 22 142 +10 47
50 2 G 2" 42 G 2" 75 - 75 70 25 165 +10 62

Рис. 1 Рис. 2

Рис. 1 Рис. 2

Металлорукава высокого давления из нержавеющей  стали
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Б31. БРС с наконечником под приварку

Б33. БРС с наконечником с наружной резьбой

Б32. БРС с наконечником с внутренней резьбой

Б34. БРС с заглушкой

Быстроразъемные соединения эксцентрикового типа предназначены для мобильного 
присоединения рукавов любого типа к трубопроводам, а также для обеспечения их быстрой 
замены в случае выхода из строя.

МЕТАЛЛОРУКАВ С БЫСТРОРАЗЪЕМНЫМ 
СОЕДИНЕНИЕМ (БРС)

                     )C пит( 13МБ атфуМ

                      )B пит( 33МБ атфуМ

Штуцер БА31 (тип E)

Штуцер БА33 (тип F)

                         )D пит( 23МБ атфуМ

                      )CD пит( 43МБ атфуМ

Штуцер БА32 (тип A)

Штуцер БА34 (тип DP)

Диаметр 
условный (Ду), мм 15 20 25 32 40 50 65 80 100 125 150

Рраб, бар 10 17 17 17 17 17 10 8 7 5 5

Металлорукава высокого давления из нержавеющей стали
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Б35. БРС с клином на давление до 12,5 бар

Б36. БРС с клином на давление до 16 бар

Материал:
нержавеющая сталь 12Х18Н10Т, 08Х18Н9 и их аналоги

БРС-100 БРС-125 БРС-150 БРС-200 БРС-250
Диаметр условный (Ду), мм 100 125 150 200 250

БРС-50 БРС-80 БРС-100 БРС-150 БРС-200
Диаметр условный (Ду), мм 50 80 100 150 200

Металлорукава высокого давления из нержавеющей стали
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Металлорукава высокого давления в специальном исполнении

МЕТАЛЛОРУКАВ С АРМАТУРОЙ 
ДЛЯ КРИОГЕННОЙ ТЕХНИКИ
Рабочая среда: технические газы (азот, аммиак, аргон, ацетилен, водород, гелий, кислород, пропан, 
сварочные газовые смеси), криогенные жидкости , чистые газы.

Металлорукав с гайкой РОТ 
Гайка РОТ применяется для герметичного соединения трубопроводов и металлорукавов при 
транспортировке и в системах слива / налива криогенных продуктов.

Металлорукава для слива-налива
технических газов могут быть изготовлены 
с арматурой «пистолетного» типа для 
присоединения к раздаточной колонке 
газохранилищ и заливки сжиженных 
углеводородных газов (СУГ) в авто- и ж/д-
цистерны. Такие металлорукава также 
могут использоваться для слива-налива 
нефтепродуктов и других жидких сред.

Гайка РОТ используется в качестве 
быстросъёмного соединения в сливо-наливных 
операциях при температурах от -200°С до 
+100°С и давлении до 12 бар. Для уплотнения 
соединения между двумя гайками РОТ 
используются уплотнительные кольца.
АО «ВЗМ» производит металлорукава с гайкой 
РОТ по ГОСТ 19334-73: Ду40, Ду65, Ду100. 

Металлорукав с угольником под струбцину
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Металлорукава высокого давления в специальном исполнении

МЕТАЛЛОРУКАВ С АРМАТУРОЙ ПМТ (хомутового типа)

МЕТАЛЛОРУКАВ ДВУХКОНТУРНЫЙ

Металлорукава с арматурой ПМТ (хомутового типа) 
предназначены для быстрого развёртывания трубопроводов 
в полевых условиях. На стык двух труб одевается резиновое 
кольцо ПМТ. Металлическая муфта фиксирует соединение с 
помощью двух болтов.

Конструкция такого металлорукава напоминает термос, «рукав в рукаве». Металлорукав 
предназначен для предотвращения остывания (редко – нагрева) прокачиваемой среды. 
Перекачиваемая среда передаётся по центральному каналу металлорукава, а среда во внешнем 
канале работает в качестве термоизоляционной прослойки, сохраняющей рабочий температурный 
режим.

Используется при сливе-наливе и транспортировке горячего жидкого битума и иных продуктов, где 
требуется поддержание определенного температурного режима.

Также двухконтурные металлорукава используются в качестве систем сигнализации на особо 
ответственных участках трубопроводов или при перекачке особо ядовитых или опасных сред. 
Например, появление давления во внешнем контуре может свидетельствовать о неисправности 
центрального канала.

Металлорукав двухконтурный (рисунок)

Металлорукава высокого давления в специальном исполнении
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Металлорукава высокого давления в специальном исполнении

МЕТАЛЛОРУКАВ С ОТВОДАМИ
АО «Владимирский завод металлорукавов» предлагает изготовление металлорукавов с отводами по 
ГОСТ 17375-2001, ГОСТ 30753-2001 и др.
Возможно исполнение металлорукавов с отводами из стали 20, стали 09Г2С, нержавеющих сталей. 
Для специальных исполнений по ТЗ заказчиков изготавливаются специальные кондукторы и оснастка.

МЕТАЛЛОРУКАВ С ТЕРМОИЗОЛЯЦИЕЙ
Наиболее популярное исполнение термоизоляции – в виде цельного «чулка» из стекловолокна с 
защитным покрытием. Оно монтируется поверх металлорукава высокого давления. Для защиты МРВД 
большого диаметра используется термоизоляция в виде листов на застежке или «липучке».

Термоизоляция надежно предохраняет металлорукав от брызг расплавленного металла, теплового 
излучения, истирания, коррозионно-активной среды, влажности, химических веществ.

Температурная стойкость термоизоляции – до 1650°С кратковременно. 

Для заказа металлорукава в термозащитном исполнении 
необходимо указать дополнительные параметры:
• среду воздействия на металлорукав,
• температуру среды при долговременном воздействии,
• температуру среды при кратковременном воздействии,
• дополнительные воздействия (при наличии).

Настоящие технические условия (ТУ) распространяются на присоединительные устройства (далее ПУ), 
предназначенные для сливно-наливных работ с железнодорожных цистерн, работающие под избы-
точным давлением.
Присоединительное устройство можно эксплуатировать в районах с холодным климатом (ХЛ1) по 
ГОСТ 15150-69 при температуре окружающей среды от -45оС до + 70оС. Составные части ПУ указаны 
на рис. 1.

Рис. 1 Присоединительное устройство

1

2 3

Металлорукава высокого давления в специальном исполнении
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МЕТАЛЛОРУКАВ ДЛЯ ТРАНСПОРТИРОВКИ
ГАЗООБРАЗНЫХ СРЕД ПОД ДАВЛЕНИЕМ
Этот металлорукав еще называют компенсационным. В стандартный металлорукав монтируется 
специальная вставка, обеспечивающая:
 • снижение степени турбулентности прокачиваемой среды

• снижение уровня кавитации при прокачке жидких сред
• снижение мощности пневмоударов при прокачке газообразных сред

Такое решение позволяет снизить вибрации, в т. ч. резонансные, и уровень шума при перекачке 
продукта, а также увеличить ресурс металлорукава.

Компенсационный металлорукав для транспортировки газа под давлением (рисунок)

МЕТАЛЛОРУКАВ ПО СПЕЦЗАКАЗУ
Накопленный опыт в разработке и изготовлении металлорукавов и концевой арматуры различных 
типов позволяет АО «ВЗМ» решать сложные и нестандартные задачи заказчиков.

Металлорукава высокого давления в специальном исполнении
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Отраслевые решения с применением металлорукавов
высокого давления из нержавеющей стали

Внедрение современных технологий, развитие отраслевых и федеральных стандартов, расширение 
областей применения металлорукавов – всё это предъявляет новые требования к продукту. 
Специалисты АО «ВЗМ», отвечая на актуальные вызовы, предлагают промышленным предприятиям 
различных отраслей новые технические решения.

Кроме стандартного ряда металлорукавов, Владимирский завод металлорукавов разрабатывает и 
производит инновационные продукты для решения специальных производственных задач наших 
заказчиков. 

Например:
• байпасные линии для кустовых нефтедобывающих скважин,
• байпасные линии для тепломагистралей,
• металлорукава с минимальным допуском и геометрией повышенной точности для

использования в турбинах,
• многослойные рукава в специальном исполнении для атомной промышленности,
• металлорукава повышенной гибкости для эксплуатации при повышенном давлении для

судостроения и авиакосмической отрасли.
• и многие другие сложные технические и технологические решения.

Специалисты Владимирского завода металлорукавов готовы внедрять новые разработки и 
участвовать в решении сложных технических задач, стоящих перед заказчиками.

БАЙПАСНЫЕ ЛИНИИ
Такие трубопроводы применяются в качестве обводного канала на время ремонта основной 
магистрали трубопроводной системы.

Для продления срока эксплуатации байпасных линий после использования их необходимо 
тщательно промыть и просушить перед упаковкой на хранение.

Преимущества байпасной линии:
• Мобильна, удобна в транспортировке.
• Быстрый и удобный монтаж.
• Сокращает время ремонта трубопроводных
систем.
• Позволяет исключить или свести к минимуму
сварочные работы на опасных объектах.
• Позволяет обойтись без длительной остановки
оборудования при проведении ремонтов 
трубопроводных систем.

Отраслевые решения с применением маталлоруковов высокого давления
из нержавкющей стали
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Отраслевые решения с применением металлорукавов
высокого давления из нержавеющей стали

Байпасные линии для кустовых нефтедобывающих скважин
Предназначены для перекачки нефти в условиях рабочих температур от - 60˚C до + 100˚C, в первую 
очередь, для работы на Крайнем Севере. Такие байпасные линии также могут быть использованы 
для транспортировки других жидких и газообразных сред.
Раньше байпасные линии собирали из подручных материалов. Байпасная линия Владимирского 
завода металлорукавов – современная профессиональная разработка в промышленном исполнении.
Монтаж не требует пожароопасных работ.

По результатам экспертизы промышленной 
безопасности, проведенной ФСЭТАН (Федеральной 
службой по экологическому, технологическому и 
атомному надзору), АО «ВЗМ» выданы: 
• разрешение №РРС 00-31892 на применение
байпасной линии в нефтяной и газовой  
промышленности, 
• разрешение №РРС 00-049666 на применение
оборудования на опасных производственных 
объектах нефтегазовой промышленности. 

В настоящее время байпасные линии АО «ВЗМ» 
эксплуатируются на кустовых площадках ОАО «НК 
«Роснефть». Монтаж байпасной линии АО «ВЗМ» на Крайнем Севере

Пример сборочной схемы байпасной линии АО «ВЗМ» для кустовых нефтедобывающих скважин
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Байпасные линии для тепломагистралей
Предназначены для подачи воды во время ремонта основной линии тепломагистрали и для 
последующей опрессовки отремонтированного участка. Процесс расхолаживания тепломагистрали 
с применением байпасной линии значительно сокращает время ремонта и позволяет выдерживать 
самые жесткие нормативы для коммунальных и аварийных служб.

МЕТАЛЛОРУКАВ ДЛЯ ПРИМЕНЕНИЯ В ШАХТАХ
Для этого спецрукава специалистами АО «ВЗМ» разработан новый тип сильфона, учитывающий все 
особенности прокладки и эксплуатации в шахтах.

Преимущества байпасной линии для 
тепломагистралей:
• мобильность
• скорость сборки
• возможность использования одной линии
для разных конфигураций трубопроводной 
системы 
• возможность длительного и многократного
использования

Преимущества металлорукава 
спецназначения:
• Специальный крепеж для установки в
вертикальном положении.
• Специальный крепеж для установки в
подвешенном состоянии.
• Увеличенный срок службы.
• Комбинация различных типов сталей при
изготовлении концевой арматуры.

Отраслевые решения с применением металлорукавов
высокого давления из нержавеющей стали

Отраслевые решения с применением маталлоруковов высокого давления
из нержавкющей стали
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Справочные данные

Перевод единиц измерения давления
1 МПа = 10,2 кгс/см2 = 10 бар

Расчет длины нейтрального участка
Монтаж рукавов должен производиться в соответствии с руководством по технической эксплуатации. 
При выборе длины рукава необходимо обеспечить наличие нейтральных участков около арматуры, 
не подвергающихся изгибам при работе. Длина нейтральных участков должна быть не менее 
указанной в таблице 1.
Если длина рукава не позволяет обеспечить наличие нейтрального участка, то в этом случае он 
устанавливается прямолинейно. 

Предельные сдвиговые смещения
Допускается перемещение одного конца рукава относительно другого в плоскости, 
перпендикулярной оси рукава, на величину 2-3 мм на каждые 100 мм длины гибкой части.

Предельные отклонения длины
В таблице 2 приведены предельные отклонения длины рукава на серийную продукцию. В 
соответствии с требованиями заказчика металлорукава могут быть изготовлены со значительно 
меньшими отклонениями. 

Таблица 1
Расчет длины нейтрального участка 
(для стандартного исполнения). 

Таблица 2
Предельные отклонения длины рукава 
(для стандартного исполнения)

Расчет минимальной длины рукава для различных перемещений

L - длина рукава 
Н - длина нейтрального участка 

Ду, мм Min длина нейтрального участка МР, мм
6 - 16 5 Ду

20 - 50 4 Ду
65 - 100 3 Ду

125 - 150 2 Ду
200 - 250 2 Ду

Длина МРВД, мм Для рукава Дn до 50, мм Для рукава Дn более 50, мм

±30 ±30
от 1000 ±10 ±15

1000 - 1500
±40 ±601500 - 2500
±60 ±802500 - 3000

3000 - 6000 ±100 ±200

Вертикальное  
перемещение
L =2H+T+3,14R+2l

Горизонтальное 
перемещение
L = 2Н+ 1,57Т1+ 3,14R+2l

Перемещение в двух 
направлениях
L = 2H + 1,5Т1+ Т/2 +3,14R +2l

Т - величина вертикального перемещения 
Т1 - величина горизонтального перемещения

R - радиус изгиба
F - длина арматуры

Справочные данные
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Корректирующие расчёты технических параметров металлорукава
При повышенных температурах и в условиях значительных динамических нагрузок минимальный 
радиус изгиба Rдин и максимально допустимое рабочее давление должны быть скорректированы в 
соответствии со следующими формулами:

Где:
Рt

раб– максимально допустимое рабочее давление при заданной температуре и динамических 
нагрузках, бар
Рраб – максимально допустимое рабочее давление при t=20ОС и в отсутствии значительных 
динамических нагрузок в соответствии с параметрами сильфона (см. стр. 13 каталога), бар
Rраб – минимально допустимый радиус изгиба при многократном перемещении, при температуре 
рабочей среды t=20ОС и отсутствии значительных динамических нагрузок, мм
Rдин  – минимально допустимый радиус изгиба при многократном перемещении в условиях 
значительных динамических нагрузок и/или повышенных температур, мм
kt  – поправочный коэффициент для повышенных температур в соответствии с таблицей 3
kdyn – поправочный коэффициент для значительных динамических нагрузок в соответствии с 
таблицей 4

Таблица 3
Поправочный коэффициент kt для 
повышенных температур

Таблица 4
Поправочный коэффициент kdyn для 
динамических нагрузок

t, o C

Марка стали

08Х18Н10 
(аналог AISI304)
03Х18Н11 

(аналог AISI304L)

12Х18Н10Т
(аналог AISI321H)

08Х18Н10Т
(аналог AISI321)

03Х17Н14М3
(аналоги AISI316L,

AISI316)

08Х17Н13М2Т
(аналог AISI316Ti)

20 1,00 1,00 1,00 1,00
50 0,92 0,94 0,96 0,96

100 0,83 0,89 0,88 0,89
150 0,75 0,83 0,80 0,84
200 0,68 0,79 0,74 0,80
250 0,63 0,74 0,70 0,76
300 0,59 0,71 0,64 0,71
350 0,56 0,69 0,62 0,69
400 0,54 0,66 0,60 0,67
450 0,53 0,65 0,58 0,65
500 0,52 0,63 0,57 0,64
550 0,52 0,63 0,56 0,64

Поток рабочей
среды

Нагрузка на металлорукав

Отсутствие 
вибраций, 

медленные 
движения

Наличие 
вибраций, 

частые 
движения

Сильная 
вибрация, 

ритмичные 
движения

Статичный, 
ламинарный, 

однородный поток
1,00 0,8 0,4

Пульсирующий, 
турбулентный поток 0,8 0,64 0,32

Непостоянный, 
ритмично-

перемежающийся поток
0,4 0,32 0,16

• Не допускается изгибать рукава с радиусом меньше допустимого.
• Не рекомендуется применять рукава при скоростях прохождения рабочих
продуктов выше 8 м/с для жидкостей и выше 50 м/с для газообразных продуктов.
• Металлорукава высокого давления из нержавеющей стали ремонту не подлежат.

Р tраб = Рраб • kt • kdyn ••Rдин kdyn

kdynkt kt

)( 11 +++1,09
2,98
Rраб=

!
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радиус изгиба Rдин и максимально допустимое рабочее давление должны быть скорректированы в 
соответствии со следующими формулами:

Где:
Рt

раб– максимально допустимое рабочее давление при заданной температуре и динамических 
нагрузках, бар
Рраб – максимально допустимое рабочее давление при t=20ОС и в отсутствии значительных 
динамических нагрузок в соответствии с параметрами сильфона (см. стр. 13 каталога), бар
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значительных динамических нагрузок и/или повышенных температур, мм
kt  – поправочный коэффициент для повышенных температур в соответствии с таблицей 3
kdyn – поправочный коэффициент для значительных динамических нагрузок в соответствии с 
таблицей 4

Таблица 3
Поправочный коэффициент kt для 
повышенных температур

Таблица 4
Поправочный коэффициент kdyn для 
динамических нагрузок

t, o C

Марка стали

08Х18Н10 
(аналог AISI304)
03Х18Н11 

(аналог AISI304L)

12Х18Н10Т
(аналог AISI321H)

08Х18Н10Т
(аналог AISI321)

03Х17Н14М3
(аналоги AISI316L,

AISI316)

08Х17Н13М2Т
(аналог AISI316Ti)

20 1,00 1,00 1,00 1,00
50 0,92 0,94 0,96 0,96

100 0,83 0,89 0,88 0,89
150 0,75 0,83 0,80 0,84
200 0,68 0,79 0,74 0,80
250 0,63 0,74 0,70 0,76
300 0,59 0,71 0,64 0,71
350 0,56 0,69 0,62 0,69
400 0,54 0,66 0,60 0,67
450 0,53 0,65 0,58 0,65
500 0,52 0,63 0,57 0,64
550 0,52 0,63 0,56 0,64

Поток рабочей
среды

Нагрузка на металлорукав

Отсутствие 
вибраций, 

медленные 
движения

Наличие 
вибраций, 

частые 
движения

Сильная 
вибрация, 

ритмичные 
движения

Статичный,
ламинарный, 

однородный поток
1,00 0,8 0,4

Пульсирующий,
турбулентный поток 0,8 0,64 0,32

Непостоянный, 
ритмично-

перемежающийся поток
0,4 0,32 0,16

• Не допускается изгибать рукава с радиусом меньше допустимого.
• Не рекомендуется применять рукава при скоростях прохождения рабочих
продуктов выше 8 м/с для жидкостей и выше 50 м/с для газообразных продуктов.
• Металлорукава высокого давления из нержавеющей стали ремонту не подлежат.
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kdynkt kt

)( 11 +++1,09
2,98
Rраб=

!



43

www.vzmr.ru         тел.: +7 (499) 156-14-16, +7 (4922) 53-38-56 11

Номенклатура фторопластовых рукавов по присоединительной арматуре

Приложение Д (обязательное)
Методика определения допустимого рабочего давления и допустимого радиуса изгиба.

1. Максимально допустимое рабочее давление в условиях повышенной температуры и динамических
нагрузках Рраб должно определяться по формуле: Pраб = PN × Kt × Kdyn, где: PN – номинальное давле-
ние металлорукава; Kt – поправочный коэффициент, учитывающий повышенную температуру и при-
нимаемый по таблице Д1; Kdyn – поправочный коэффициент, учитывающий динамические нагрузки и 
характер потока рабочей среды, принимаемый по таблице Д2;

2. Минимально допустимый радиус изгиба в условиях повышенной температуры и динамических
нагрузках Rизг должен определяться по формуле: Rизг.dyn = ( Rb / 2,98) × (1,09 + Kt × Kdyn + 1/Kt + 
1/Kdyn), где: Rb – минимально допустимый радиус изгиба металлорукава при многократном изгибе в 
условиях отсутствия динамических нагрузок согласно приложению В; Поправочные коэффициенты Kt 
и Kdyn принимаются по таблицам Д1 и Д2.

3. Не рекомендуется применять металлорукава при скорости прохождения рабочей среды свыше 8
м/с для жидких сред и свыше 50 м/с для газообразных. При невыполнении данного требования рабо-
тоспособность металлорукава не гарантирована.

4. Не допускается изгиб металлорукава с радиусом менее Rизг. При невыполнении данного требова-
ния работоспособность металлорукава не гарантирована. 

Таблица Д .1 – Поправочный коэффициент Kt

T,˚ С

Марка стали сильфона

08Х18Н10
(аналог AISI304)

03Х18Н11
(аналог AISI304L)

 

 

12Х18Н10Т
(аналог AISI321H)

08Х18Н10Т
(аналог AISI321)

 

 

03Х17Н14М3
(аналог AISI316L)

 08Х17Н13М2Т
(аналог AISI316Ti)

200 0,93 1 0,96
260 0,87 0,96 0,9

315 0,83 0,91 0,85

340 0,81 0,89 0,83

370 0,79 0,87 0,81
400 0,77 0,86 0,8

425 0,76 0,84 0,79

450 0,74 0,83 0,78

480 - 0,82 0,78

510 - 0,82 0,77

535 - 0,81 0,76
550 - 0,61 0,75

600 - 0,45 0,5

Справочные данные
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1. Рукав не тянуть.

2. Рукав устанавливать без скручивания,
не перекручивать при монтаже.

3. Подбирать длину рукава с учетом условий его
эксплуатации. Соблюдать длину нейтральных 
участков.

4. Для предотвращения изгибов с радиусами
менее допустимых использовать отводы.

5. Перемещать рукав только в одной плоскости,
не допуская перемещения в перпендикулярной 
плоскости инсталляции.

6. Использовать подставку, не допускать
провисания и перегиба.

7. Для гашения осевых колебаний рукава
устанавливать U-образно.

8. Не допускать скручивания по оси, когда
фитинги находятся в одной плоскости. 
Устанавливать только в одной плоскости.

УСЛОВИЯ МОНТАЖА МРВД

Справочные данные
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9. Использовать опорный ролик, не допускать
перегиба при подвешивании рукава.

10. Устанавливать рукав перпендикулярно
направлению вибрации. Рукава не предназначены 
для гашения вибрации в направлении оси.

11. Для поглощения разнонаправленных
вибраций устанавливать несколько рукавов под 
углом 90 градусов с использованием отводов.

12. Для поглощения вибрации относительно оси
устанавливать рукав в центральном положении.

13. Установить рукав перпендикулярно
направлению движения. Не допускать осевых 
перемещений.

14. Избегать больших боковых движений,
устанавливать рукав под углом 90 градусов.

15. Не перегревать рукав. Соблюдать правильное
положение горелки при приварке рукава.

16. Запрещается перетаскивать рукав волоком.

Справочные данные
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ФТОРОПЛАСТОВЫЕ РУКАВА
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О продукции

ТИПЫ ТРУБКИ, ХАРАКТЕРИСТИКИ, РАЗМЕРЫ

ГЛАДКАЯ ТРУБКА, ОДИНАРНАЯ ОПЛЕТКА
Диаметр: от 4 до 40 мм
Рабочее давление: до 250 атм. (25 Мпа)
Материал трубки: фторопласт 4Д (ГОСТ)
Материал оплетки: нержавеющая сталь

ГЛАДКАЯ ТРУБКА, ДВОЙНАЯ ОПЛЕТКА
Диаметр: от 4 до 40 мм
Рабочее давление: до 320 атм. (32Мпа)
Материал трубки: фторопласт 4Д (ГОСТ)
Материал оплетки: нержавеющая сталь

ГОФРИРОВАННАЯ ТРУБКА, ОДИНАРНАЯ ОПЛЕТКА
Диаметр: от 10 до 40 мм
Рабочее давление: до 175 атм. (17,5 Мпа)
Материал трубки: фторопласт 4Д (ГОСТ)
Материал оплетки: нержавеющая сталь

РАБОЧЕЕ ДАВЛЕНИЕ

*При заказе рукавов Ду40 просим связаться со специалистами отдела продаж

Температурный диапазон эксплуатации: 
от -70°C до +204°C, допускается кратковременное воздействие температуры до +230°C.

Минимальные радиусы изгиба: 
для рукавов с внутренним диаметром 6-16 мм – 10 х Ду*
для рукавов с внутренним диаметром 20-40 мм – 20 х Ду 
*Ду – условный проход рукава, в мм

Длина вместе с арматурой: 
от 150 до 2 500 мм (серийно), под заказ до 15 м.

Давление, атм.

Тип трубки

Гладкая трубка, одинарная оплетка 

Гладкая трубка, двойная оплетка

Гофрированная трубка, одинарная оплетка 

Диаметр трубки, мм

4 6 8 10 12 14 16 18 20 25 32 40

200 175 150 135 120 135 100 100 900 65 40 40

365 365 300 285 250 250 235 280 200 150 52 52

100 90 80 70 60 50 40 30 25

О продукции
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О продукции

Сборка фторопластовых рукавов производится на самом современном оборудовании.

ХРАНЕНИЕ ФТОРОПЛАСТОВЫХ РУКАВОВ
При хранении фторопластовых рукавов требуется соблюдать следующие условия складирования:

• рукава могут храниться в отапливаемых и неотапливаемых помещениях;
• рукава должны храниться в таре предприятия-изготовителя или, в случае хранения без тары, 
на стеллажах. При этом в случае хранения рукавов в отапливаемом помещении место хранения  
рукавов должно находиться на расстоянии не менее 1 м от теплоизлучающих предметов;
• рукава, хранящиеся на открытых площадках (под навесом или без навеса), должны быть 
упакованы в ящики, которые устанавливаются на стеллажи. Снаружи верх ящиков должен быть 
обит водонепроницаемым материалом;
• срок хранения рукавов в отапливаемых складских помещениях составляет 8 лет, в течение 
установленного срока допускается хранение под навесом или на открытых площадках сроком не 
более 3 лет. 

После сборки фторопластовые рукава проходят в испытательных лабораториях ВЗМ обязательный 
100% контроль герметичности (опрессовку) на аттестованных испытательных стендах с давлением 
1,25-1,5хPраб.

СБОРКА И ИСПЫТАНИЯ ФТОРОПЛАСТОВЫХ РУКАВОВ

Используемые в производстве технологии сборки и материалы позволяют нам гарантировать клиен-
ту трехкратный запас прочности по рабочему давлению. 

Как правильно выбрать фторпластовый рукав
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О продукции
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Как правильно выбрать фторопластовый рукав

При выборе и формировании заказа на рукав фторопластовый необходимо определить и учесть следующие        
базовые параметры: 

• Диаметр условного прохода, мм

• Длина, мм

• Тип трубки (внутренний сердечник рукава)
Рукав на основе гладкостенной трубки из фторопласта-4Д  либо
Рукав на основе гофрированной трубки из фторопласта-4Д
Рукав на основе гофрированной трубки обладает большей гибкостью, при этом следует учитывать, 
что он выдерживает меньшие рабочие давления. 

• Материал трубки
Фторопласт-4Д по ГОСТ 14906-77 (другие общепринятые названия: PTFE, тефлон)
Трубки из данного материала для изготовления фторопластовых рукавов получили наибольшее 
распространение. 

• Тип оплетки

• Рабочее давление перекачиваемой среды
От данного параметра зависит выбор количества оплеток требуемого рукава.

• Температура перекачиваемой среды
Фторопластовые рукава рекомендуется применять в температурном диапазоне от -70°С до +204°С, 
возможно кратковременное воздействие рабочей среды с температурой до +232°С.

• Рабочая среда (перекачиваемая среда)

• Радиус изгиба или условия работы по изгибу
Необходимо учитывать, как будет монтироваться и перемещаться при эксплуатации рукав.
В некоторых системах радиусы изгиба гладкостенной трубки не подходят для условий эксплуатации, в 
таких случаях применяют гофрированный сердечник. 

• Тип соединения

• Материал арматуры

КАК ПРАВИЛЬНО ВЫБРАТЬ ФТОРОПЛАСТОВЫЙ РУКАВ

Необходимо учитывать особенности монтажа, радиус изгиба фторопластового рукава. Выбирая длину 
рукава, учитывайте возможное сокращение длины рукава при подаче высокого давления. 

Наибольшее распространение получили резьбовые обжимные наконечники  (типа ниппель-гайка с 
внутренней резьбой или штуцер с наружной резьбой) и т. н. «гладкие концы» (для последующего 
соединения «под приварку» или через стопорное кольцо). По желанию заказчика могут быть
изготовлены фторопластовые рукава с фланцами, БРС (быстроразъемными соединениями) или другой 
арматурой (в том числе по согласованным чертежам). 

Основной используемый при изготовлении фторопластовых рукавов материал арматуры – нержавеющая 
сталь марок 12Х18Н10Т, 08X18Н9 (по зарубежной классификации AISI 304, AISI 321), что обусловлено 
применением рукава преимущественно для транспортировки агрессивных (химически активных)
жидкостей и газов. По требованию заказчика возможно изготовление арматуры для фторопластовых 
рукавов из других марок стали.

Для подбора и заказа фторопластового шланга вы можете воспользоваться формой опросного листа
(см. приложение №3, на стр.61).  

Двухоплеточное исполнение рукава применяется при эксплуатации рукавов при повышенном 
давлении. В исключительных случаях требуется изготовление рукава в тройной оплетке. Без оплетки 
применять шланг не рекомендуется, кроме случаев эксплуатации в лабораторных условиях, при 
которых исключена возможность механического воздействия на тефлоновую трубку. 

Фторопласт 4Д – исключительно стойкий материал, который может контактировать практически со 
всеми рабочими средами, включая особо агрессивные. Подробности – см. в приложении 
№1 «Таблица химической стойкости фторопластовых рукавов» на стр. 59. 

Как правильно выбрать фторпластовый рукав
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О продукции

Сборка фторопластовых рукавов производится на самом современном оборудовании.

ХРАНЕНИЕ ФТОРОПЛАСТОВЫХ РУКАВОВ
При хранении фторопластовых рукавов требуется соблюдать следующие условия складирования:

• рукава могут храниться в отапливаемых и неотапливаемых помещениях;
• рукава должны храниться в таре предприятия-изготовителя или, в случае хранения без тары, 
на стеллажах. При этом в случае хранения рукавов в отапливаемом помещении место хранения  
рукавов должно находиться на расстоянии не менее 1 м от теплоизлучающих предметов;
• рукава, хранящиеся на открытых площадках (под навесом или без навеса), должны быть 
упакованы в ящики, которые устанавливаются на стеллажи. Снаружи верх ящиков должен быть 
обит водонепроницаемым материалом;
• срок хранения рукавов в отапливаемых складских помещениях составляет 8 лет, в течение 
установленного срока допускается хранение под навесом или на открытых площадках сроком не 
более 3 лет. 

После сборки фторопластовые рукава проходят в испытательных лабораториях ВЗМ обязательный 
100% контроль герметичности (опрессовку) на аттестованных испытательных стендах с давлением 
1,25-1,5хPраб.

СБОРКА И ИСПЫТАНИЯ ФТОРОПЛАСТОВЫХ РУКАВОВ

Используемые в производстве технологии сборки и материалы позволяют нам гарантировать клиен-
ту трехкратный запас прочности по рабочему давлению. 
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Классификатор продукции

ВЗМ ФР01.1 хх /хх  10х100х1000

Завод-изготовитель

Длина рукава, мм

Тип фторопластовой трубки

Тип концевой арматуры

Количество оплеток

Диаметр условного прохода, мм

Тип рукава (фторопластовый рукав)

Давление рабочее (бар)

Элемент маркировки Маркировка Пояснение к элементу маркировки

Марка завода-изготовителя ВЗМ АО «Владимирский завод металлорукавов»

Тип рукава ФР Фторопластовый рукав

Тип используемой трубки 01
02

Рукав на основе гладкой трубки
Рукав на основе гофрированной трубки

Количество оплёток 1
2
3

С одной оплеткой
С двумя оплетками
С тремя оплетками

Основные типы концевой 
арматуры (ХХ/ХХ)

П01, П02
Г02

Г03 

Г04

Г05

Г06

Г07 

Г08
Ш02, Ш03
Ф01, Ф02, Ф03

Арматура под приварку
Ниппель с накидной гайкой, уплотнение – по конусу 74 градуса под ответный 
конус 74 градуса, стандарт DKI (российский стандарт, метрическая резьба)

Ниппель с накидной гайкой DKO (немецкий стандарт, конус 24 градуса + 
прокладка, метрическая резьба)
Ниппель с накидной гайкой BSP (британский стандарт, конус 60 градусов, 
дюймовая резьба)
Ниппель с накидной гайкой JIC (американский стандарт, конус 74 градуса, 
дюймовая резьба)
Ниппель с накидной гайкой JIS (японский стандарт, конус 60 градусов, 
метрическая резьба)
Ниппель с накидной гайкой плоский под прокладку
Штуцер с наружной резьбой
Фланцевое соединение

Дополнительные литеры 
в маркировке углового 
наконечника концевой 
арматуры

У 
И

Угловой ниппель 90 градусов 
Угловой ниппель 45 градусов

Диаметр внутренний 
(условный проход), Dу

От 4 до 40 Число, обозначающее условный внутренний диаметр фторопластового рукава,     
в мм

Рабочее давление Например, 280 Максимальное рабочее давление транспортируемой среды, в барах

Длина Например, 1000 Длина (монтажная), в мм

Внешний слой (при наличии) _Т 
_П

Термозащита
Полиуретановый слой 

Фторопластовые рукава маркируются на современном 
станке ударно-точечным методом. Поставка 
фторопластовых рукавов осуществляется только в 
комплекте с соответствующими паспортами качества.

Ниппель с накидной гайкой, уплотнение – по сфере под ответный конус (с углами 
60, 37 и 24 градуса), стандарт DK (российский стандарт, метрическая резьба)

КЛАССИФИКАТОР ПРОДУКЦИИ

Классификатор продукции
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Номенклатура фторопластовых рукавов по присоединительной арматуре

НОМЕНКЛАТУРА ФТОРОПЛАСТОВЫХ РУКАВОВ 
ПО ПРИСОЕДИНИТЕЛЬНОЙ АРМАТУРЕ

Dу D d d1 d2 l l1 S k

4 19,6 М12х1,0 9,4 4 10 42,5 17 6

6 21,9
М14х1,0

10,6 4,5 10 51,5 19 6
М14х1,5

8 21,9
М16х1,0

12,5 5,5 11 54,5 19 10
М16х1,5

10
27,7

М18х1,5
15,5

7
13

77
24 12

М20х1,5
12

9 79

31,2 М22х1,5 18 9 13 85 27 14

14 71,734,6 М24х1,5 19,3 11 12,5 30 17

16 37 М27х,15 22,6 11 12,5 80,3 32 17

20 47,3
М33х2,0

27,6 17 15 97,5 41 19
М33х1,5

25 53
М39х2,0

34 18 17 112 46 24
М39х1,5

Г02 (наконечник прямой) Г02И (наконечник с углом 45о)Г02У (наконечник с углом 90о)

Г02. ФР с арматурой «Ниппель с накидной гайкой с соединением по конусу 74 градуса
под ответный конус 74 градуса» 

Номенклатура фторопластовых рукавов
по присоединительной арматуре
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Номенклатура фторопластовых рукавов
по присоединительной арматуре
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Номенклатура фторопластовых рукавов по присоединительной арматуре

Г03 (наконечник прямой) Г03И (наконечник с углом 45о)

Г03У (наконечник с углом 90о)

Dу D d d1 d2 l l1 S k

6 19,6 М14Х1,5 10 3 3 53,5 17 6

8 21,9 М16х1,5 14,2 8 4 54,5 19 10

10 25,4 М18х1,5 15,9 9 4 70 22 12

12 27,7 М20х1,5 16 9 4 81 24 10

14 31,2 М22х1,5 18 12 5 73,8 27 14

16 34,6 М24х1,5 20 11 4 75 30 17

20 41,5 М30х1,5 24,4 115 3,5 107,5 36 19

25 47,3 М36х1,5 30,4 18 3,5 117,3 41 24

Г03. ФР с арматурой «Ниппель с накидной гайкой с соединением по сфере под ответный конус 60, 
37 и 24 градуса»
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Номенклатура фторопластовых рукавов по присоединительной арматуре

Г03 (наконечник прямой) Г03И (наконечник с углом 45о)

Г03У (наконечник с углом 90о)

Dу D d d1 d2 l l1 S k

6 19,6 М14Х1,5 10 3 3 53,5 17 6

8 21,9 М16х1,5 14,2 8 4 54,5 19 10

10 25,4 М18х1,5 15,9 9 4 70 22 12

12 27,7 М20х1,5 16 9 4 81 24 10

14 31,2 М22х1,5 18 12 5 73,8 27 14

16 34,6 М24х1,5 20 11 4 75 30 17

20 41,5 М30х1,5 24,4 115 3,5 107,5 36 19

25 47,3 М36х1,5 30,4 18 3,5 117,3 41 24

Г03. ФР с арматурой «Ниппель с накидной гайкой с соединением по сфере под ответный конус 60, 
37 и 24 градуса»

© ЗАО «ВЗМ». All rights reserved. 201512

Номенклатура фторопластовых рукавов по присоединительной арматуре

Г04. ФР с арматурой «Ниппель с накидной гайкой с соединением по наружному конусу 24 градуса» 
(стандарт DKO)

dу, мм дюйм D l1 S

6 1/4"

M12x1,5 52 17

M14x1,5 53 17

M16x1,5 54 19

M18x1,5 54 22

8 5/16"
M16x1,5 54 19

M18x1,5 24 22

10 3/8"

M16x1,5 56 19

M18x1,5 56 22

M22x1,5 57 27

12 1/2" M22x1,5 60 27

16 5/8"
M26x1,5 64 32

M27x1,5 64 32

20 3/4" M30x2,0 72 36

25 1" M36x2,0 88 41

32 1 1/4" M45x2,0 98 50

40 1 1/2" M52x2,0 109 60

Г04У (наконечник с углом 90о)

Г04 (наконечник прямой) Г04И (наконечник с углом 45о)

Номенклатура фторопластовых рукавов
по присоединительной арматуре
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Номенклатура фторопластовых рукавов по присоединительной арматуре

Г05. ФР с арматурой «Ниппель с накидной гайкой с соединением по конусу 60 градусов» 
(стандарт BSP)

dу, 
мм дюйм D

размер резьбы l1 H S

4 3/16" G1/8" 41 16 14

6 1/4"
G1/4"

47

19 19

G3/8"

19 22

8 5/16" 19 22

10 3/8"
50 19 22

G1/2"
52 21 27

12
1/2" 55 22 27

1/2"
G5/8"

57 24 30

16
5/8" 59 23 30

5/8"
G3/4"

63 27 32

20
3/4" 67 27 32

3/4"
G1"

72 31 41

25 1" 82 31 41

32 1 ¼" G1 ¼" 92 34 50

40 1 ½" G1 ½" 99 34 55

05У (наконГ ечник с углом 90о)

Г05 (наконечник прямой) Г05И (наконечник с углом 45о)
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Номенклатура фторопластовых рукавов по присоединительной арматуре

Г05. ФР с арматурой «Ниппель с накидной гайкой с соединением по конусу 60 градусов» 
(стандарт BSP)

dу,
мм дюйм D

размер резьбы l1 H S

4 3/16" G1/8" 41 16 14

6 1/4"
G1/4"

47

19 19

G3/8"

19 22

8 5/16" 19 22

10 3/8"
50 19 22

G1/2"
52 21 27

12
1/2" 55 22 27

1/2"
G5/8"

57 24 30

16
5/8" 59 23 30

5/8"
G3/4"

63 27 32

20
3/4" 67 27 32

3/4"
G1"

72 31 41

25 1" 82 31 41

32 1 ¼" G1 ¼" 92 34 50

40 1 ½" G1 ½" 99 34 55

05У (наконГ ечник с углом 90о)

Г05 (наконечник прямой) Г05И (наконечник с углом 45о)

© ЗАО «ВЗМ». All rights reserved. 201514

Номенклатура фторопластовых рукавов по присоединительной арматуре

П01. ФР с арматурой «Присоединение с гладкими концами (под приварку)»

Ш02. ФР с арматурой «Штуцер с наружной резьбой, соединение по наружному конусу 74 градуса»

Разработки под заказ
Специалисты Владимирского завода металлорукавов готовы при необходимости изготовить 
фторопластовые рукава с другой концевой арматурой, в том числе по чертежам заказчика, а также 
разработать чертежи по техническому заданию клиента.

Размеры, мм

Dy d d1 l l1 k

6
М14х1,0 4,5 4,5 61,5 6

М14х1,5 4,5 4,5 61,5 6

8 М16х1,0 5,5 5 66 10

10 М20х1,5 7 7 85,5 12

12 М22х1,5 9 5,5 87,5 14

14 М24х1,5 11 7 82,8 17

16
М27х1,5 11 9,3 88 17

М24х1,5 11 7 82,8 17

20
М33х2,0 15 8 107,5 19

М33х1,5 15 8 107,5 19

25
М39х2,0 18 11 128,8 24

М39х1,5 18 11 128,8 24

Dy d1 d2 l

4 3,0
6 30
8 29

6 4

6 32
8 29

10 32
12 30

8 5,5
8 29

10 30
12 32

10 7

10 31
12
14 36
15 32

12 9

14 37
15 33
16 38

18 34

16 12 20 44
22 36

20 15

18 34
20 45
22 36

25 49

25 20 28 39

30
54

32 26
55

35 47
38

61
40 32

38
42 49

Номенклатура фторопластовых рукавов
по присоединительной арматуре
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Условия монтажа фторопластовых рукавов

УСЛОВИЯ МОНТАЖА ФТОРОПЛАСТОВЫХ РУКАВОВ

На прямолинейных участках рукав следует устанавливать с некоторым запасом длины (прогибом рукава), чтобы компенсировать 
возможное уменьшение длины рукава при подаче давления во избежание сдавливания фитингов и выхода рукава из строя.

Длину рукава подбирать с запасом, достаточным для компенсации перемещений или вибрации компонентов системы без 
натяжения рукава. При этом следует избегать чрезмерных прогибов рукава, в результате которых рукав может соприкасаться с 
компонентами оборудования.

Не допускать скручивания рукава относительно своей оси при монтаже и эксплуатации.

Необходимо учитывать рекомендуемый минимальный радиус изгиба рукава для предотвращения перегиба и механического 
натягивания рукава, что ведет к его ускоренному износу.

Более подробно с правилами эксплуатации рукавов можно ознакомиться в «Руководстве по эксплуатации»

Условия монтажа фторопластовых рукавов
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Условия монтажа фторопластовых рукавов

УСЛОВИЯ МОНТАЖА ФТОРОПЛАСТОВЫХ РУКАВОВ

На прямолинейных участках рукав следует устанавливать с некоторым запасом длины (прогибом рукава), чтобы компенсировать 
возможное уменьшение длины рукава при подаче давления во избежание сдавливания фитингов и выхода рукава из строя.

Длину рукава подбирать с запасом, достаточным для компенсации перемещений или вибрации компонентов системы без 
натяжения рукава. При этом следует избегать чрезмерных прогибов рукава, в результате которых рукав может соприкасаться с 
компонентами оборудования.

Не допускать скручивания рукава относительно своей оси при монтаже и эксплуатации.

Необходимо учитывать рекомендуемый минимальный радиус изгиба рукава для предотвращения перегиба и механического 
натягивания рукава, что ведет к его ускоренному износу.

Более подробно с правилами эксплуатации рукавов можно ознакомиться в «Руководстве по эксплуатации»

© ЗАО «ВЗМ». All rights reserved. 201516

Свойства и применение фторопластовых рукавов

   

Химическая стойкость (инертность)

Термостойкость 
Не теряют эксплуатационных свойств в большом интервале рабочих температур.

Гибкость и малый вес
Легче резиновых РВД и металлорукавов.

Прочность
Стойкость при работе в условиях продолжительных растяжений, ударов или вибрации.

Низкий коэффициент трения
Высокая скорость потока, малое падение давления в системе.

Антиадгезия
Рабочая среда не прилипает к внутренней поверхности рукава, не образуются отложения, рукав 
легко поддается чистке.

Отсутствие воздействия на перекачиваемое вещество
Низкий уровень впитывания воды, устойчивость к воздействию озона, кислорода, света и 
ультрафиолетового излучения.

Высокая чистота рабочей поверхности
Сохранение чистоты транспортируемой среды.

Долговечность
Практически  отсутствует старение материала, значительный срок хранения (до 8 лет).

ТРАНСПОРТИРУЕМЫЕ СРЕДЫ
К наиболее распространенным транспортируемым средам можно отнести:

• воздух (в компрессорных линиях и др.), пар, газообразный азот, кислород;
• топливо для двигателей – жидкое и газообразное, включая топливо для реактивных

 двигателей Т-1, ТС-1, ТС-2;
• масла для смазочных систем, включая масла для авиационных двигателей АМГ-10, МК-8,
МК-8П, МС-20С, ВНИИНП 50-1-4Ф, 36/1; 
• рабочие  жидкости  гидросистем: тормозные системы и системы сцепления различного
транспорта, авиационные гидросистемы (жидкость Т-50с-3, масло НГЖ-4),  
• различные химикаты, включая агрессивные газы, хлор, бром, концентрированные кислоты,
растворители, красители, сольвенты, клея, воски, латексы и др. (исключение – щелочные
металлы в расплавленном состоянии и галогены при повышенных температурах); 
• этилцеллозольв, спецпродукты по МРТУ 38-1-244-56, 38-1-244-66 и их водные растворы;
• дистиллированная и сверхчистая вода (например, охлаждение для компьютерных чипов);
• пищевые материалы, фармацевтические препараты.

СВОЙСТВА И ПРИМЕНЕНИЕ ФТОРОПЛАСТОВЫХ РУКАВОВ

Исключительно высокая стойкость к агрессивным транспортируемым жидкостям и газам, 
включая особо концентрированные кислоты, щелочи, а также растворители, масла и др.

Свойства и применение фторопластовых рукавов



58

www.vzmr.ru         тел.: +7 (499) 156-14-16, +7 (4922) 53-38-56 17

Свойства и применение фторопластовых рукавов

АВИАЦИОННО-КОСМИЧЕСКАЯ ПРОМЫШЛЕННОСТЬ 

Комплектующие для двигателей (в т. ч. авиационных) и приводов: 
• в системах гидроприводов различных агрегатов;
• в топливной системе,
• в системах смазки (подвод и отвод масла)
• в противооблединительной системе,
• в электрооборудовании (экранирующие рукава)

ГАЗОВАЯ ПРОМЫШЛЕННОСТЬ

Комплектующие для газотурбинных двигателей 
и газоперекачивающих агрегатов (ГПА)

ХИМИЯ И НЕФТЕХИМИЯ

• перекачка агрессивных жидкостей и газов;
• паровой подогрев нагревательных плит пресс-форм
для производства РТИ и пластмасс (подача пара);
• в литьевых машинах (транспортировка расплавленных пластиков)

СТРОИТЕЛЬСТВО

Перекачка красок, клеев, лаков, герметиков, растворителей 
и др., в т. ч. особо вязких, жидкостей (битум и др.)

ФАРМАЦЕВТИКА

Транспортировка фармацевтических субстанций 
(таблетки, порошки и т.п.)

СВОЙСТВА И ПРИМЕНЕНИЕ
ФТОРОПЛАСТОВЫХ РУКАВОВ

Свойства и применение фторопластовых рукавов
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Свойства и применение фторопластовых рукавов

АВИАЦИОННО-КОСМИЧЕСКАЯ ПРОМЫШЛЕННОСТЬ И ВПК

Комплектующие для двигателей (в т. ч. авиационных) и приводов: 
• в системах гидроприводов различных агрегатов; 
• в топливной системе,
• в системах смазки (подвод и отвод масла)
• в противооблединительной системе,
• в электрооборудовании (экранирующие рукава)

ГАЗОВАЯ ПРОМЫШЛЕННОСТЬ

Комплектующие для газотурбинных двигателей
и газоперекачивающих агрегатов (ГПА)

ХИМИЯ И НЕФТЕХИМИЯ

• перекачка агрессивных жидкостей и газов;
• паровой подогрев нагревательных плит пресс-форм 
для производства РТИ и пластмасс (подача пара);
• в литьевых машинах (транспортировка расплавленных пластиков)

СТРОИТЕЛЬСТВО

Перекачка красок, клеев, лаков, герметиков, растворителей
и др., в т. ч. особо вязких, жидкостей (битум и др.)

ФАРМАЦЕВТИКА

Транспортировка фармацевтических субстанций
(таблетки, порошки и т.п.)

СВОЙСТВА И ПРИМЕНЕНИЕ
ФТОРОПЛАСТОВЫХ РУКАВОВ

© ЗАО «ВЗМ». All rights reserved. 201518

ТАБЛИЦА ХИМИЧЕСКОЙ СТОЙКОСТИ 
ФТОРОПЛАСТОВЫХ РУКАВОВ

Приложение№1

среда среда среда

азот A кислота лимонная A озон A

аммиак A кислота малеиновая B пар водяной A

асфальт A кислота молочная A пиво A

ацетилен B кислота муравьиная A пропан A

ацетон B кислота серная A пропиловый спирт (пропанол) A

бензин A кислота сернистая А расплав щелочных металлов Х

бензол B кислота соляная B раствор мыльный A

битум, битумическая смола A кислота уксусная A растворы сахара A

бутан А кислота фосфорная A ртуть A

бутанол (спирт бутиловый) B кислота хлорная A сера A

вино, виски A кислота яблочная A сера расплавленная C

вода дистилированная A клей A сода каустическая A

вода морская (солёная) A коксовый газ C соляной раствор A

вода техническая A краситель анилиновый C спирт амиловый (пентанол) A

водка царская A кумол (изопропилбензол) A спирт бутиловый (бутанол) B

водород (газ) A лак A спирт метиловый (метанол) A

воздух A латекс A спирт этиловый (этанол) A

воск A малеиновый ангидрид A спирты двухатомные (гликоли) A

газ нефтяной попутный A масло A стирол (фенилэтилен) A

газ природный A масло авиационное A сточные воды A

газ угарный A масло вазелиновое A тетрахлорэтилен A

газ углекислый A масло гидравлическое A толуол (метилбензол) A

газойль A масло кукурузное B топливо дизельное A

гексан (дипропил) A масло лавандовое A топливо ракетное (Т-1, ТС-1, ТС-2) А

гептан A масло льняное A трансмиссионная жидкость «А» A

глицерин A масло минеральное A уксус A

глюкоза (виноградный сахар) B масло оливковое A уксусный ангидрид A

диэтиленгликоль A масло растительное A фенол A

желатин A масло силиконовое A формальдегид A

жирные кислоты A масло соевое A фреон A

изопропиловый спирт (изопропанол) A масло трансформаторное A фтор X

йод X масло турбинное (смазочное) A хлор B

керосин A масло хлопковое A хлористый аммоний (нашатырь) A

кислород A метан A хлористый метил (хлорметан) A

кислород медицинский A метанол (спирт метиловый) A хлористый этил (хлорэтан) A

кислота азотная A нафталин A этиленгликоль (гликоль) A

кислота бензойная A нашатырь А этилцеллозольв A

кислота борная A нефть A эфир A

A хорошая стойкость, приспособлен для постоянной работы
B средняя стойкость, ограниченный объём постоянной работы
C низкая стойкость, ограниченное применение
Х стойкость отсутствует

Приложение№1
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Справочные данные
Приложение№2
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Приложение№2
Приложение№3
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Справочные данные

Контактные телефоны и адреса 

Схема проезда

!

АО «Владимирский завод металлорукавов»
www.vzmr.ru

г. ВЛАДИМИР
Адрес: 600026, г. Владимир, ул. Куйбышева, 26е
Тел./факс: +7(4922) 53-38-56
E-mail: vzm@vzmr.ru

г. МОСКВА
Офис продаж
Адрес: Москва, ул. Б. Академическая, д.5, стр.2
Тел.: +7(499) 156-14-16
E-mail: vzmmos@vzmr.ru

Уважаемые заказчики! Информация, содержащаяся в данном каталоге, соответствует
нормативно-технической документации. Мы постоянно совершенствуем качество
и характеристики нашей продукции, а также расширяем ассортимент выпускаемых
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