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BSP (ДЮЙМОВАЯ ТРУБНАЯ РЕЗЬБА С УГЛОМ КОНУСА 60°)  
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ORFS (ДЮЙМОВАЯ АМЕРИКАНСКАЯ РЕЗЬБА С ТОРЦЕВЫМ
УПЛОТНЕНИЕМ) O FLANGE SAE (ФЛАНЦЕВОЕ СОЕДИНЕНИЕ) 
JIC (ДЮЙМОВАЯ АМЕРИКАНСКАЯ РЕЗЬБА С УГЛОМ КОНУСА 37°)  
NPTF (КОНИЧЕСКАЯ НАРУЖНАЯ АМЕРИКАНСКАЯ ДЮЙМОВАЯ
РЕЗЬБА) 
ФИТИНГИ ПО ТЕХНИЧЕСКИМ УСЛОВИЯМ KOMATSU 

РУКАВА 

ИМПОРТНЫЕ РУКАВА ВЫСОКОГО ДАВЛЕНИЯ. НОВЫЕ
ЕВРОПЕЙСКИЕ СТАНДАРТЫ.(ВОПРОСЫ ИСПОЛЬЗОВАНИЯ И
ЗАМЕНЫ РВД) 

РВД 

ОБЛАСТИ ПРИМЕНЕНИЯ РВД 
ПРАВИЛА УСТАНОВКИ РУКАВОВ ВЫСОКОГО ДАВЛЕНИЯ 
ПРАВИЛА ЭКСПЛУАТАЦИИ 
1 .  ОБЩЕЕ 
2.  ПОЯСНЕНИЯ К ТЕРМИНАМ 
3.  ТРЕБОВАНИЯ К ТЕХНИКЕ БЕЗОПАСТНОСТИ 
4.  ВЫБОР И ПРОКЛАДКА ШЛАНГА 
5.  ИЗГОТОВЛЕНИЯ РВД 
6.  УСТАНОВКА И ЗАМЕНА ШЛАНГА 
7.  ТЕХОСМОТР 
8.  ХРАНЕНИЕ ШЛАНГОВ O КАК ДОБИТСЯ МАКСИМАЛЬНОГО СРОКА
СЛУЖБЫ РВД

+7(4842)27-98-88
KLG@KRPMS.RU

248008
г. Калуга, ул. Литвиновская, 1

tel:+74842279888
tel:+74842279888
tel:+74842279888


ШИРОКО РАСПРОСТРАНЕННЫЕ ТРУБНЫЕ РЕЗЬБЫ БРИТАНСКОГО СТАНДАРТА (BSP) ТАКЖЕ
ИЗВЕСТНЫ РЕЗЬБЫ
ВИТВОРТА.

ШТУЦЕР BSPP С НАРУЖНОЙ ЦИЛИНДРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБОЙ (MALE) СОПРЯГАЕТСЯ С ПОРТОМ С
ВНУТРЕННЕЙ
(ЦИЛИНДРИЧЕСКОЙ) РЕЗЬБОЙ (FEMALE PORT) ИЛИ НАКИДНОЙ ГАЙКОЙ BSPP (FEMALE).

ШТУЦЕР BSPP ИМЕЕТ ЦИЛИНДРИЧЕСКУЮ РЕЗЬБУ И 60° ВНУТРЕННИЙ КОНУС.

ФИТИНГ С НАКИДНОЙ ГАЙКОЙ BSPP ИМЕЕТ ЦИЛИНДРИЧЕСКУЮ РЕЗЬБУ И 60° НАРУЖНЫЙ
КОНУС.

BSPP ПОРТ С ВНУТРЕННЕЙ ЦИЛИНДРИЧЕСКУЮ РЕЗЬБОЙ ИМЕЕТ ПОСАДОЧНОЕ МЕСТО ПОД
УПЛОТНЕНИЕ.

ГЕРМЕТИЧНОСТЬ В СОЕДИНЕНИИ ДОСТИГАЕТСЯ С ПОМОЩЬЮ УПЛОТНИТЕЛЬНОГО РЕЗИНОВОГО
КОЛЬЦА ИЛИ
ШАЙБЫ ИЗ МЯГКОГО МЕТАЛЛА НА ШТУЦЕРЕ.

ФИТИНГИ (ЦИЛИНДРИЧЕСКИЕ) BSPP И NPSM СХОЖИ, НО НЕ ВЗАИМОЗАМЕНЯЕМЫ.
РАЗЛИЧАЮТСЯ ШАГ
РЕЗЬБЫ В БОЛЬШИНСТВЕ РАЗМЕРОВ И УГОЛ РЕЗЬБЫ - 55° ВМЕСТО 60° НА РЕЗЬБАХ NPSM.

УПЛОТНЕНИЕ ПРОИСХОДИТ ПО ПОВЕРХНОСТИ СОЕДИНЕНИЯ НАРУЖНОГО КОНУСА ФИТИНГА С
НАКИДНОЙ
ГАЙКОЙ BSPP С ВНУТРЕННИМ КОНУСОМ ШТУЦЕРА.
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ПОЛНАЯ СПРАВОЧНАЯ ИНФОРМАЦИЯ ПО ФИТИНГАМ

BSP (ДЮЙМОВАЯ ТРУБНАЯ РЕЗЬБА С УГЛОМ КОНУСА 60°)  

CОЕДИНЕНИЯ БРИТАНСКОГО СТАНДАРТА С ТРУБНОЙ
КОНИЧЕСКОЙ РЕЗЬБОЙ (BSPT) (ГОСТ 6211-81)

CОЕДИНЕНИЯ БРИТАНСКОГО СТАНДАРТА С ТРУБНОЙ ЦИЛИНДРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБОЙ (BSPP) (ГОСТ
6357-
81)

ШТУЦЕР BSPT ИМЕЕТ КОНИЧЕСКУЮ РЕЗЬБУ. УПЛОТНЕНИЕ ДОСТИГАЕТСЯ ЗА СЧЁТ СМЯТИЯ
РЕЗЬБЫ В МЕСТЕ
РЕЗЬБОВОГО СОЕДИНЕНИЯ ПРИ ВВЁРТЫВАНИИ ШТУЦЕРА ЛИБО В ПОРТ BSPT (КОНИЧЕСКИЙ) ,
ЛИБО В ПОРТ
BSPP (ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ).  

РЕКОМЕНДУЕТСЯ ИСПОЛЬЗОВАТЬ РЕЗЬБОВОЙ ГЕРМЕТИК.
ФИТИНГИ BSPT И NPTF СХОЖИ, НО НЕ ВЗАИМОЗАМЕНЯЕМЫ. РАЗЛИЧАЮТСЯ ШАГ РЕЗЬБЫ В
БОЛЬШИНСТВЕ
СЛУЧАЕВ И УГОЛ РЕЗЬБЫ - 55° ВМЕСТО 60° НА РЕЗЬБАХ NPTF.

ШТУЦЕР С НАРУЖНОЙ РЕЗЬБОЙ BSPT (MALE)
СОПРЯГАЕТСЯ С ВНУТРЕННЕЙ КОНИЧЕСКОЙ BSPT ИЛИ
ЦИЛИНДРИЧЕСКОЙ BSPP РЕЗЬБОЙ.
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ПОЛНАЯ СПРАВОЧНАЯ ИНФОРМАЦИЯ ПО ФИТИНГАМ

DIN (МЕТРИЧЕСКАЯ РЕЗЬБА С УГЛОМ КОНУСА 45°)  
СТАНДАРТУ DIN ОБЫЧНО СООТВЕТСТВУЮТ СОЕДИНЕНИЯ С МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБОЙ. ТАКЖЕ
ИСПОЛЬЗУЮТСЯ ФЛАНЦЫ SAE -  CODE 61 И CODE 62.  

ШТУЦЕР DIN (MALE) С КОНУСОМ 24° СОПРЯГАЕТСЯ С ЛЮБЫМ ИЗ ТРЕХ ПОКАЗАННЫХ
ФИТИНГОВ (FEMALE).
ШТУЦЕР ИМЕЕТ ВНУТРЕННИЙ КОНУС 24° И ЦИЛИНДРИЧЕСКУЮ МЕТРИЧЕСКУЮ
РЕЗЬБУ .  ОТВЕТНАЯ ЧАСТЬ
МОЖЕТ БЫТЬ С РЕЗИНОВЫМ КОЛЬЦЕВЫМ УПЛОТНЕНИЕМ НА КОНУСЕ (ТИПА DKO),
ТРУБКОЙ С
ВРЕЗАЮЩИМСЯ КОЛЬЦОМ ИЛИ УНИВЕРСАЛЬНОЙ ПОД КОНУС 24° ИЛИ 60°.
СУЩЕСТВУЮТ ЛЁГКАЯ И ТЯЖЁЛАЯ СЕРИИ СОЕДИНЕНИЙ DIN.  ИДЕНТИФИКАЦИЯ
ВЫПОЛНЯЕТСЯ ПОСРЕДСТВОМ
ИЗМЕРЕНИЯ КАК РАЗМЕРА РЕЗЬБЫ, ТАК И ДИАМЕТРА ТРУБКИ DТР. (ТЯЖЁЛЫЙ РЯД
ИМЕЕТ МЕНЬШИЙ DТР,
ЧЕМ ЛЁГКИЙ, НО БОЛЕЕ ТОЛСТОЕ СЕЧЕНИЕ СТЕНКИ).

tel:+74842279888
tel:+74842279888
tel:+74842279888


Уплотнение достигается за счёт контакта уплотнительного кольца штуцера (male)  с
плоским торцом ответного фитинга (female) .  Соединения предназначены для
гидравлических систем, где для предотвращения утечек применяются эластомерные
уплотнения и утечки имеют критическое значение.  Наилучшее на сегодняшний день
предотвращение утечек достигается именно при таком соединении.

Штуцер имеет цилиндрическую резьбу и проточенный под уплотнение плоский
торец. Накидная гайка имеет цилиндрическую резьбу,  ниппель -  плоский торец.
Уплотнение происходит при сжатии кольца на плоскости торца ниппеля (аналогично
уплотненнию с разъёмным фланцем).
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ПОЛНАЯ СПРАВОЧНАЯ ИНФОРМАЦИЯ ПО ФИТИНГАМ

ORFS (ДЮЙМОВАЯ АМЕРИКАНСКАЯ РЕЗЬБА С ТОРЦЕВЫМ УПЛОТНЕНИЕМ) 
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Фланцевое соединение часто используется в гидравлических системах.  Фланцы
делятся на две группы в зависимости от давления.  Форма R под кодом 61 (Code 61
Form R),  Рном 350 атм,  Типа I ,  относящийся к т .н.  "стандартной" серии и форма S под
кодом 62 (Code 62 Form S) ,  Pном 415 bar,  Типа I I ,  "тяжёлой" серии "6000 psi" .
Конструкция фланцев обеих серий одинакова,  однако размеры отверстий под болты
и диаметры фланцевых головок больше для соединений под кодом 62.  

Посадочное поверхность ответной части (port)  гладкая,  с четырьмя отверстиями под
болт.  

Фланцевое соединение (male)  состоит из фланцевой головки с канавкой под
уплотнительное кольцо и цельного или разъёмного фланца с отверстиями под болты
для соединения с ответной частью (port) .  Уплотнение достигается за счёт сжатия
уплотнительного кольца между фланцевой головкой и плоскостью ответной части.
Болты обеспечивают механическое соединение фланца с ответной частью. 

SAE J518 /  DIN 20066 /  ISO/ DIS 6162 и JIS B8363 взаимозаменяемы за исключением
болтовых размеров.  

Фланец под рукав -10,  широко распространенный за пределами Северной
Америки, не по стандарту SAE.  
Фланцы Caterpi l lar  имеют диаметр фланцевой головки по SAE Code 62,  но толщина
(размер С) больше. 
Фланцы Poclain полностью отличаются от фланцев SAE

** Все фланцевые соединения под кодом 61 отвечают или превосходят требования
SAE J518 Сode 61 для гидравлических соединений. 

Три исключения:  
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FLANGE SAE (ФЛАНЦЕВОЕ СОЕДИНЕНИЕ) 

ФЛАНЦЫ SAE CODE 61 И 62 
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Автомобильным инженерным обществом (SAE) для присоединения рукавов высокого
давления определен стандарт с углом конуса 37°.  Обычно эти соединения
называются JIC.  

Штуцер JIC с углом 37° (male)  cовместим исключительно с фитингом с накидной
гайкой JIC (female) .  

Штуцер JIC имеет цилиндрическую резьбу и наружный конус 37°.  

Ниппель JIC имеет накидную гайку с цилиндрической резьбой и внутренний конус
37°.
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JIC (ДЮЙМОВАЯ АМЕРИКАНСКАЯ РЕЗЬБА С УГЛОМ КОНУСА 37°)  

ФЛАНЦЫ SAE CODE 61 И 62 
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Фитинг Комацу имеет цилиндрическую резьбу и угол конуса 60°.  Комацу использует
метрические резьбы, соответствующие Японскому промышленному стандарту JIS B
0207

Фланцевый фитинг Комацу практически идентичен и полностью взаимозаменяем с
фланцевым фитингом SAE Code 61 .  Различны размеры уплотнительного кольца.  При
замене фланца Комацу фланцем типа SAE необходимо использовать кольцо
стандарта SAE.  
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JIC (ДЮЙМОВАЯ АМЕРИКАНСКАЯ РЕЗЬБА С УГЛОМ КОНУСА 37°)  

ЦИЛИНДРИЧЕСКИЕ РЕЗЬБЫ С УГЛОМ КОНУСА 30° KОMATSU 

ФЛАНЦЕВЫЙ ФИТИНГ KOMATSU 
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РУКАВА
ИМПОРТНЫЕ РУКАВА ВЫСОКОГО ДАВЛЕНИЯ. НОВЫЕ
ЕВРОПЕЙСКИЕ СТАНДАРТЫ. (ВОПРОСЫ ИСПОЛЬЗОВАНИЯ И
ЗАМЕНЫ) 

В настоящее время в Россию поставляется большое количество различной дорожностроительной,
коммунальной и другой техники импортного производства практически вся она
имеет гидропривод,  с помощью которого приводятся в движение рабочие органы этих машин.
Несмотря на то,  что поломки импортного гидропривода значительно реже, чем отечественного,
российскому потребителю время от времени приходится заменять на новые износившиеся
детали и агрегаты, в том числе -  рукава высокого давления (РВД).

Учитывая,  что с апреля 1997,  года в Европе действуют новые европейские стандарты на рукава
высокого давления,  а российские специалисты, использующие импортную технику,
снабженную гидроприводом, с ними мало знакомы, мы попытаемся коротко ответить на
некоторые вопросы. Возможна ли замена импортных РВД отечественными или нужны только
зарубежные рукава? И возможно ли ставить импортные рукава на отечественные машины?

Промышленные РВД состоят из двух групп металлорукавов:  с металлическими оплетками и с
металлическими навивками Первые применяются в гидроприводах с относительно невысоким
давлением (до 25 МПа) и,  как правило,  там,  где требуется возможно меньший радиус изгиба
рукава.  Вторые используются в технике,  работающей на давлении 30-40 МПа, где действуют
постоянные циклические нагрузки.

Известны и другие типы РВД. Например, с металлической,  текстильной оплеткой,  с
утолщенным слоем наружной резины. Этот рукав используется для прочистки водой под
высоким давлением (до 25 МПа) сливных канализационных трубопроводов и т .д.  Однако,  мы
рассмотрим две вышеназванные группы РВД, используемые в строительно-дорожной,
коммунальной, лесной и другой специализированной технике.

Оплеточные рукава широко распространены и производятся в десятках стран мира.  Их
производство только в Европе (без учета производства в России) составило в 1996 году 140,9
млн. метров.  Большинство этих рукавов было произведено в соответствии со стандартом DIN и
SАЕ. С апреля 1997 года изготовление резиновых рукавов с металлическими оплетками
регламентируется в Европе специальными общеевропейскими стандартами ЕN 853 и ЕN 857.
Прежде всего отметим, что эти стандарты регламентируют производство резиновых рукавов,
предназначенных для работы с гидравлическими жидкостями по ISO 6743-4 на основе
минеральных масел,  гликогелей,  машинных топлив в диапазоне от -40 до +100 С,  а также для
эмульсий масла и воды в диапазоне от -40 до +70 С.  Эти требования вполне приемлемы и для
наших РВД, т .к .  в российских гидроприводах,  как правило,  используются рабочие жидкости,
соответствующие данному ISO.

Имеется четыре типа рукавов рассматриваемого стандарта.
Типы 1ST и 2ST -  это РВД с одной и двумя металлическими оплетками из нагартованной
латунированной проволоки.  По своей конструкции и важнейшим показателям они близки к
требованиям ГОСТ 6286-73.

Типы 1SN и 2SN повторяют конструкцию рукавов 1ST и 2ST,  но имеют более тонкий наружных
слой резины, что позволяет производить армирование рукавов без предварительной зачистки
наружного резинового слоя.

Важной отличительной особенностью импортных РВД является то,  что диаметр условного
прохода (DN) рукава,  задан в дюймовой системе измерения.  Для большинства типоразмеров
импортных рукавов DN близок к отечественным, но ряд размеров отличается.  Так,  диаметр
импортного рукава с DN 12 равен 12,7 мм и соответственно превышает внутренний диаметр
отечественного рукава.  В то же время DN 10 и DN 20 равны соответственно 9,5 мм и 19 мм и
могут пропустить через себя жидкости на 11% меньше отечественных.

 Таблица 2 (  Испытания РВД данного типа проводятся в соответствии с ISO 1402 на
герметичность и разрыв: 1  бар=0,1  МПа.)  
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*  давление герметичности -  это испытание РВД двойным максимальным рабочим давлением.

 производитель 
 тип
 внутренний диаметр (в дюймах) 
 рабочее давление
 номер стандарта 
 номинальный диаметр 
 квартал и последние две цифры года производства 

Минимальный радиус изгиба соответствует ГОСТ 6286-73.  При маркировке на рукав
ЕN 853 наносится следующая маркировка:  

Таким образом, рабочее давление непосредственно на рукаве не указывается,  и его
следует определять по табл.  2 .  

Пример маркировки РВД производства Semperit :  SEMPERIT DIN EN 853 2SN DN12 SAE
100 R2AT 1/2"  2Q06 W18F 

Это рукав с условным проходом 12 мм, с двумя металлическими оплетками из
латунированной проволоки,  с рабочим давлением 275 бар (27,5 МПа) и разрывным
давлением 1100 бар,  изготовленный во втором квартале 2006 года.  

Наиболее близкий аналог (отечественный) -  рукав типа Z 16-20. . .  с  рабочим давлением
200 бар и разрывным 800.
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ЕN 853

Рукава по ЕN 853 были подвергнуты динамическим испытаниям при рабочем давлении,
удовлетворяющем требованиям ГОСТ 6286-73 (для рукавов типа 2)  и показали
следующие результаты:

 1SC -  с одной металлической оплеткой; 
 2SС -  с двумя оплетками. Их рабочее давление,  среды и температуры
соответствуют рукавам по ЕN 853 и имеют радиус изгиба и вес меньше, чем у
последних на 40%, что обеспечивает их высокие потребительские свойства.  

Этот стандарт регламентирует рукава,  которые были известны ранее как "компакт" и
обозначаются 1SC и 2SC.  Эти рукава разрабатывались специально для кранов,  поэтому
имеют уменьшенный радиус изгиба и выпускаются двух типов:  

Испытание рукавов по ЕN 857,  проведенные в лаборатории на рабочих давлениях по
ГОСТ 6286- 73 и ГОСТ 25452-90 показали следующее: 

ЕN 857
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 Тип 4SP -  с четырьмя спиральными навивками стальной проволокой для средних
давлений; 
 Тип 4SH -  с четырьмя навивками из особо прочной проволоки для высоких давлений; 
 Тип R12 -  с четырьмя навивками, тяжелый рукав для долгой работы при высоких
температурах и среднем давлении; 
 Тип R13 -  многоспиральный (обычно шестинавивочный) рукав для особо тяжелых
условий работы, с повышенным сроком службы при высоких давлениях.  

Навивочные РВД в соответствии с ЕN 856 производятся четырех типов:  

Данный тип РВД  выпускается в Европе небольшим числом фирм, в ограниченном
количестве,  большую часть из которого составляет рукав 4SP,  однако с 1998 года
наметилась тенденция к увеличению производства рукава 4 SH,  который широко
используется на экскаваторах фирм CASE,  CATERPILLAR, KOMATSU, HITACHI и др.  В табл.
5 указаны диаметры условных проходов РВД данного типа,  а в табл.  6 -  диаметры
навивок и наружные диаметры, назначенные в соответствии с ISO 24671.
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Максимальное рабочее давление,  герметичность и минимальное разрывное давление
наибольшее у рукава высокого давления типа 4SH, минимальное -  у R12 (табл.  7) ,  что,
однако,  не отражается на их цене.  Дело в том, что рукава 4SP и 4SH при импульсных
испытаниях согласно ISO 6803 при температуре 100°С выдерживают 400.000 циклов
(min) .  Рукава же R12 и R13 при 120°С -  не менее 500.000 двойных циклов при давлении на
133% выше рабочего.  

 наименования производителя;  
 типа рукава;  
 внутреннего диаметра в дюймах;  
 рабочего давления;  
 номера стандарта
 диаметра условного прохода;  
 отметки,  что покрытие рукава одобрено Администрацией США по безопасности и
здоровью; 
 времени изготовления.  

Рукава высокого давления по стандарту ЕN 856 имеют минимальную рабочую
температуру -  40°С,  что соответствует требованиям ЕN 24672,  при испытаниях на
циклическую прочность при этой температуре недопустимы трещины или задиры на
наружной поверхности рукава.  Впервые ЕN 856 регламентирует абразивную стойкость.

Маркировка рукава ЕN 856 состоит из:  
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Например, маркировка на РВД производства ALFAGOMMA: ALFAGOMMA FLEXOR 4SP/R9R
ID 1 '  WP 28 MPa (4000 psi)  -  ЕN 856 4SP DN25 MSHA IC 152/1  -  1Q 02 Это
четырехнавивочный рукав с условным проходом 25 мм, рабочим давлением 280 бар
(28,0 МПа),  изготовленный в первом квартале 2002 года.  Его ближайший аналог -  рукав
РВД 25-25- . . . -4У1.  

Динамические испытания рукава типа 4SP при рабочем давлении по ГОСТ 25452-90 для
рукавов соответствующего условного прохода показали следующее: 

Таким образом, рукава высокого давления по Европейским Стандартам полностью
обеспечивают потребности отечественного пользователя по качеству (долговечности) и
могут широко использоваться на отечественной технике.
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РВД
ОБЛАСТИ ПРИМЕНЕНИЯ РВД

НЕФТЕГАЗОБЫВАЮЩАЯ ОТРАСЛЬ
МАШИНЫ ДЛЯ РЕМОНТА СКВАЖИН
ЛЕБЕДКИ ДЛЯ ИССЛЕДОВАНИЯ СКВАЖИН
ТРУБОУКЛАДЧИКИ
ГИДРОКЛЮЧИ
ГИДРОМАНИПУЛЯТОРЫ
МОБИЛЬНЫЕ БУРОВЫЕ УСТАНОВКИ

БУРОВОЕ И ГЕОЛОГО-РАЗВЕДОЧНОЕ
ОБОРУДОВАНИЕ
ЛЕБЕДКИ ГИДРАВЛИЧЕСКИЕ
ТРУБОУКЛАДЧИКИ
КОМПЛЕКС БУРОВОЙ
ГИДРОГЕОЛОГИЧЕСКИЙ
БУРОРЫХЛИТЕЛЬНАЯ ГОЛОВКА К
ЭКСКАВАТОРАМ
УСТАНОВКИ РАЗВЕДОЧНОГО БУРЕНИЯ
БУРОВЫЕ КРАНОВЫЕ МАШИНЫ
БУРОВЫЕ СТАНКИ ОТДЕЛОЧНЫ

СТРОИТЕЛЬНО-ДОРОЖНАЯ И ПОДЪЕМНО-
ТРАНСПОРТНАЯ ТЕХНИКА
АВТОКРАНЫ
АВТОГРЕЙДЕРЫ
АВТОГИДРОПОДЪЕМНИКИ
БУЛЬДОЗЕРЫ
АСФАЛЬТОУКЛАДЧИКИ
БЕТОНОУКЛАДЧИКИ
КАТКИ
ЭКСКАВАТОРЫ
ПОГРУЗЧИКИ
КОСИЛКИ РОТОРНЫЕ
ПОДЪЕМНИКИ МОНТАЖНЫЕ
БУЛЬДОЗЕРЫ-ПОГРУЗЧИКИ
ВИБРОПЛИТЫ
КОМБИНИРОВАННЫЕ ДОРОЖНЫЕ МАШИНЫ
АВТОБЕТОНОВОЗЫ
СКРЕПЕРЫ

ЛЕСНЫЕ МАШИНЫ
ВАЛОЧНО-ПАКЕТИРУЮЩАЯ МАШИНА
ПОГРУЗЧИКИ-ШТАБЛЕРЫ
МАШИНЫ СУЧКОРЕЗНЫЕ
УСТАНОВКИ РАСКРЯЖЕВОЧНЫЕ
ВАЛОЧНО-ТРЕЛЕВОЧНЫЕ
ЛЕСОПОВАЛОЧНЫЕ МАШИНЫ
ТРАНСПОРТИРОВЩИК
БУЛЬДОЗЕРЫ
ЛЕСОВОЗЫ
ГИДРОМАНИПУЛЯТОРЫ
ТРЕЛЕВОЧНЫЕ ТРАКТОРА
ХАРВЕСТЕРЫ

СТАНКОСТРОЕНИЕ
МЕТАЛЛОПЕРЕРАБАТЫВАЮЩИЕ СТАНКИ
ПРЕССОВОЕ ОБОРУДОВАНИЕ
ПРЕСС-АВТОМАТЫ ДЛЯ ПЛАСТМАСС
МАШИНЫ ДЛЯ ЛИКВИДАЦИИ
ЧРЕЗВЫЧАЙНЫХ СИТУАЦИЙ
АВТОКРАНЫ

ИНЖЕНЕРНОЕ ОБЕСПЕЧЕНИЕ ВОЙСК
АВТОКРАНЫ АВТОГРЕЙДЕРЫ БУЛЬДОЗЕРЫ
МАШИНЫ ДЛЯ НАВЕДЕНИЯ МОСТОВ
БЕНЗОЗАПРАВЩИКИ ТРАНШЕЕКОПАТЕЛИ
КОЛЕСНЫЕ ТЯГАЧИ ВЕЗДЕХОДЫ 

ИНЖЕНЕРНОЕ ОБЕСПЕЧЕНИЕ ВОЙСК
АВТОКРАНЫ 
АВТОГРЕЙДЕРЫ 
БУЛЬДОЗЕРЫ 
МАШИНЫ ДЛЯ НАВЕДЕНИЯ МОСТОВ
БЕНЗОЗАПРАВЩИКИ 
ТРАНШЕЕКОПАТЕЛИ 
КОЛЕСНЫЕ ТЯГАЧИ 
ВЕЗДЕХОДЫ 

АЭРОДРОМНОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ
АЭРОДРОМНО-УБОРОЧНЫЕ МАШИНЫ
ПОГРУЗЧИКИ ПОДЪЕМНИКИ
СНЕГОУБОРОЧНЫЕ МАШИНЫ ЗАПРАВЩИКИ
ЛЕСТНИЦЫ УСТАНОВКИ ДЛЯ ПРОВЕРКИ
ГИДРОСИСТЕМ ЛЕТАТЕЛЬНЫХ АППАРАТОВ
ВЕТРОЭНЕРГЕТИЧЕСКИЕ УСТАНОВКИ 

ЖЕЛЕЗНОДОРОЖНЫЕ МАШИНЫ
РЕЛЬСОУКЛАДЧИКИ БАЛЛАСТОУКЛАДЧИКИ
ЩЕБНЕОЧИСТИТЕЛЬНАЯ МАШИНЫ
ВЫПРАВОЧНО-ПОДБИВОЧНЫЕ МАШИНЫ
ПОГРУЗЧИК ТРЕЛЕВОЧНЫЕ ТРАКТОРА
ГИДРАВЛИЧЕСКИЙ КРАН НА Ж/Д ХОДУ
ПУТЕРЕМОНТНЫЕ МАШИНЫ КРАНОВО-
БУРИЛЬНЫЕ МАШИНЫ 

МЕТАЛЛУРГИЧЕСОЕ ПРОИЗВОДСТВО
ПРОКАТНЫЕ СТАНЫ 
ЛИТЬЕВЫЕ МАШИНЫ 
УСТАНОВКИ ДЛЯ ПЕРЕВОЗКИ ЛЕНТЫ

ГОРНО-ДОБЫВАЮЩИЕ МАШИНЫ  СКРЕПЕРЫ 
КАРЬЕРНЫЕ ЭКСКАВАТОРЫ 
КАРЬЕРНЫЕ САМОСВАЛЫ 
УГОЛЬНЫЕ КОМБАЙНЫ 
СОЛЕВЫЕ КОМБАЙНЫ 
БУЛЬДОЗЕРЫ 
ФРОНТАЛЬНЫЕ ПОГРУЗЧИКИ
ПУТЕРЕМОНТНЫЕ МАШИНЫ 

СУДОСТРОЕНИЕ  
КАТЕРА 
ПРИВОДЫ СУДОВЫХ МЕХАНИЗМОВ
МЕХАНИЗМЫ ПОДЪЕМА ЯКОРЕЙ
ГИДРОМАНИПУЛЯТОРЫ 
ЛЕБЕДКИ ГИДРАВЛИЧЕСКИЕ

КОММУНАЛЬНЫЕ МАШИНЫ 
МУСОРОВОЗЫ 
ПЕСКОРАЗБРАСЫВАТЕЛИ 
УБОРОЧНЫЕ МАШИНЫ 
МАЛОГАБАРИТНЫЕ ПОГРУЗЧИКИ
ГИДРОМАНИПУЛЯТОРЫ
КАНАЛОПРОЧИСТНЫЕ МАШИНЫ

СЕЛЬСКОХОЗЯЙСТВЕННЫЕ МАШИНЫ
ГИДРООПРОКИДЫВАТЕЛИ КОСИЛКИ
РОТОРНЫЕ КОМБАЙНЫ УНИВЕРСАЛЬНЫЕ
УБОРОЧНЫЕ МАШИНЫ ПРОПАШНЫЕ
ТРАКТОРА ЭНЕРГОНАСЫЩЕННЫЕ ТРАКТОРА
ПОГРУЗЧИКИ
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ОБЩЕЕ

SAE J1273 ДАЕТ УКАЗАНИЯ ПО ВЫБОРУ, ПРОКЛАДКЕ, ИЗГОТОВЛЕНИЮ, УСТАНОВКЕ,
ЗАМЕНЕ, ТЕХОБСЛУЖИВАНИЮ, ХРАНЕНИЮ
ШЛАНГОВ И РУКАВОВ ВЫСОКОГО ДАВЛЕНИЯ ДЛЯ ГИДРАВЛИЧЕСКИХ СИСТЕМ. БОЛЬШАЯ
ЧАСТЬ ЭТИХ РЕКОМЕНДАЦИЙ ПРИМЕНИМА К
ДРУГИМ ШЛАНГАМ И СИСТЕМАМ.

ПОЯСНЕНИЯ К ТЕРМИНАМ 

ДАННЫЕ ПОЯСНЕНИЯ ДЕЙСТВИТЕЛЬНЫ В РАМКАХ ДАННЫХ СТРАНИЦ, ОНИ ВВОДЯТСЯ
ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНО И ПОМОГАЮТ ТОЧНЕЕ ПОНЯТЬ СОДЕРЖАНИЕ ЦЕЛОГО ДОКУМЕНТА.

2.1  ГИДРАВЛИЧЕСКАЯ ЭНЕРГИЯ -  ЭНЕРГИЯ, КОТОРАЯ ПЕРЕДАЕТСЯ И КОНТРОЛИРУЕТСЯ
ЗА СЧЕТ ИСПОЛЬЗОВАНИЯ ГИДРАВЛИЧЕСКИХ ЖИДКОСТЕЙ ПОД ВЫСОКИМ ДАВЛЕНИЕМ.
2.2 ШЛАНГ -  ГИБКИЙ ПРОВОДНИК. В ДАННОМ ДОКУМЕНТЕ ШЛАНГОМ МОЖЕТ
НАЗЫВАТЬСЯ РУКАВ С СООТВЕТСТВУЮЩЕЙ АРМАТУРОЙ, КОТОРЫЙ ИСПОЛЬЗУЕТСЯ В
ГИДРАВЛИЧЕСКИХ СИСТЕМАХ. 
2 .3 ФИТИНГ -  КОННЕКТОР, КОТОРЫЙ МОЖНО ПРИСОЕДИНИТЬ К КОНЦУ ШЛАНГА. 
2 .4 РВД -  ШЛАНГ С ФИТИНГАМИ. 
2.5 ПОВРЕЖДЕНИЕ ШЛАНГА -  СИТУАЦИЯ, КОГДА ШЛАНГ ПЕРЕСТАЕТ УДОВЛЕТВОРЯТЬ
ТРЕБОВАНИЯМ СИСТЕМЫ. 
2.6 СРОК СЛУЖБЫ ШЛАНГА -  ПЕРИОД ВРЕМЕНИ, В ТЕЧЕНИЕ КОТОРОГО ШЛАНГ
ВЫПОЛНЯЕТ СИСТЕМНЫЕ ТРЕБОВАНИЯ И НЕ ТРЕБУЕТ ЗАМЕНЫ.

ТРЕБОВАНИЯ К ТЕХНИКЕ БЕЗОПАСТНОСТИ

ПЕРЕЧИСЛЕННЫЕ В ПУНКТАХ 3.1-3 .7 УСЛОВИЯ И СИТУАЦИИ, КОТОРЫЕ МОГУТ ПРИЧИНИТЬ ВРЕД
ЧЕЛОВЕКУ И/ИЛИ ПОВРЕДИТЬ ИМУЩЕСТВО. ЭТОТ СПИСОК НЕ ИСЧЕРПЫВАЮЩИЙ.
ИСПОЛЬЗУЙТЕ ВСЕ РАЗУМНЫЕ СРЕДСТВА, ВКЛЮЧАЯ ОПИСАННЫЕ В ДАННОМ ПАРАГРАФЕ,
ЧТОБЫ СВЕСТИ РИСК ПОВРЕЖДЕНИЙ К МИНИМУМУ. ПРОВОДИТЕ ОБУЧЕНИЕ ОПЕРАТОРОВ,
ТЕХНИЧЕСКОГО ПЕРСОНАЛА И ДРУГИХ ЛЮДЕЙ, РАБОТАЮЩИХ СО ШЛАНГАМИ ВЫСОКОГО
ДАВЛЕНИЯ, ПРЕДОСТАВЛЯЙТЕ ИМ ИНФОРМАЦИЮ ИЗ УПОМЯНУТЫХ ВЫШЕ ИСТОЧНИКОВ. 

3.1  ИНЪЕКЦИИ ГИДРАВЛИЧЕСКОЙ ЖИДКОСТИ.  ТОНКАЯ СТРУЯ ЖИДКОСТИ ПОД ДАВЛЕНИЕМ,
ПОЯВИВШАЯСЯ В РЕЗУЛЬТАТЕ УТЕЧКИ, МОЖЕТ ПРОНИКНУТЬ ПОД КОЖУ ЧЕЛОВЕКА И ВЫЗВАТЬ
ТЯЖЕЛЫЕ ПОВРЕЖДЕНИЯ ТКАНЕЙ И ДАЖЕ ПОТЕРЮ КОНЕЧНОСТИ. ЛЮБЫМИ СРЕДСТВАМИ
УСТРАНИТЕ РИСК ИНЪЕКЦИЙ, ОСОБЕННО В ЗОНЕ, ГДЕ ОБЫЧНО НАХОДИТСЯ ОПЕРАТОР.
ОСОБОЕ ВНИМАНИЕ УДЕЛИТЕ ПРОКЛАДКЕ ШЛАНГОВ, КОМПОНЕНТАМ, РАСПОЛОЖЕННЫМ
РЯДОМ, МЕРАМ ПРЕДОСТОРОЖНОСТИ, ЗАЩИТНЫМ УСТРОЙСТВАМ, ТАКЖЕ ПРОВЕДИТЕ
ОБУЧЕНИЕ. ПОНИЗЬТЕ ДАВЛЕНИЕ В СИСТЕМЕ ПЕРЕД ОТКЛЮЧЕНИЕМ ГИДРАВЛИЧЕСКИХ ИЛИ
ИНЫХ ЛИНИЙ, ЗАТЯНИТЕ ВСЕ СОЕДИНЕНИЯ ПЕРЕД ПОДАЧЕЙ ВЫСОКОГО ДАВЛЕНИЯ.
ИЗБЕГАЙТЕ КОНТАКТА С ВЫТЕКАЮЩЕЙ ЖИДКОСТЬЮ. КО ВСЕМ УТЕЧКАМ ОТНОСИТЕСЬ ТАК, КАК
БУДТО ЭТО СТРУИ ПОД ДАВЛЕНИЕМ И ДОСТАТОЧНО ГОРЯЧИЕ, ЧТОБЫ ВЫЗВАТЬ ОЖОГ. НИ В
КОЕМ СЛУЧАЕ НЕ ПЫТАЙТЕСЬ ПРОВЕРИТЬ ГЕРМЕТИЧНОСТЬ ШЛАНГА, ПРИКОСНУВШИСЬ К
НЕМУ. В СЛУЧАЕ ИНЪЕКЦИИ ГИДРАВЛИЧЕСКОЙ ЖИДКОСТИ НЕМЕДЛЕННО ОБРАТИТЕСЬ К
ВРАЧУ. НЕ ОТКЛАДЫВАЙТЕ И НЕ ЛЕЧИТЕ ЭТО КАК ПРОСТОЙ ПОРЕЗ! ЛЮБАЯ ИНЪЕКЦИЯ
ДОЛЖНА БЫТЬ УДАЛЕНА ХИРУРГИЧЕСКИМ ПУТЕМ В ТЕЧЕНИЕ НЕСКОЛЬКИХ ЧАСОВ ,  ИНАЧЕ
МОЖЕТ РАЗВИТЬСЯ ГАНГРЕНА. ВРАЧ, НЕ ИМЕВШИЙ РАНЕЕ ДЕЛА С ПОДОБНЫМИ
ПОВРЕЖДЕНИЯМИ, ДОЛЖЕН ОБРАТИТЬСЯ ЗА КОНСУЛЬТАЦИЕЙ. 

3.2 ОБРЫВ ШЛАНГА.  ЕСЛИ ПРОИСХОДИТ ОБРЫВ РУКАВА, НАХОДЯЩЕГОСЯ ПОД ДАВЛЕНИЕМ,
ФИТИНГ МОЖЕТ ОТЛЕТЕТЬ С ОЧЕНЬ БОЛЬШОЙ СКОРОСТЬЮ, ШЛАНГ МОЖЕТ УПАСТЬ ИЛИ
УДАРИТЬ С БОЛЬШОЙ СИЛОЙ. ЭТО БОЛЕЕ ВСЕГО КАСАЕТСЯ ЭНЕРГОНАСЫЩЕННЫХ
ГИДРОСИСТЕМ. КОГДА ЕСТЬ ПОДОБНЫЙ РИСК, УСТАНОВИТЕ ЗАЩИТУ ИЛИ ОГРАЖДЕНИЯ,
ЧТОБЫ НЕ ДОПУСТИТЬ ВОЗМОЖНЫЕ ТРАВМЫ. 

3.3 ОЖОГИ ОТ ЖИДКОСТИ.  ГИДРАВЛИЧЕСКАЯ СРЕДА МОЖЕТ НАГРЕВАТЬСЯ ДО ВЫСОКОЙ
ТЕМПЕРАТУРЫ И МОЖЕТ ОБЖЕЧЬ КОЖУ ЧЕЛОВЕКА. ЕСЛИ ЕСТЬ РИСК ПОЛУЧИТЬ ОЖОГ ОТ
ВЫТЕКАЮЩЕЙ ЖИДКОСТИ, УСТАНОВИТЕ ЩИТЫ, В ОСОБЕННОСТИ ЭТО КАСАЕТСЯ ЗОНЫ, ГДЕ
НАХОДИТСЯ ОПЕРАТОР. 

3.4 ПОЖАР И ВЗРЫВ ОТ ЖИДКОСТЕЙ.БОЛЬШИНСТВО ГИДРОСРЕД, ВКЛЮЧАЯ ОГНЕСТОЙКИЕ
ГИДРАВЛИЧЕСКИЕ ЖИДКОСТИ, МОГУТ ВОСПЛАМЕНИТЬСЯ ПРИ ОПРЕДЕЛЕННЫХ УСЛОВИЯХ.
ЖИДКОСТИ, ВЫТЕКАЮЩИЕ ИЗ СИСТЕМЫ, НАХОДЯЩЕЙСЯ ПОД ДАВЛЕНИЕМ, МОГУТ
РАЗБРЫЗГИВАТЬСЯ, ОБРАЗУЯ СРЕДУ, КОТОРАЯ МОЖЕТ ВЗОРВАТЬСЯ ОТ КОНТАКТА С ОГНЕМ.
ВЫБИРАЙТЕ, ЗАЩИЩАЙТЕ И ПРОТЯГИВАЙТЕ ШЛАНГ ТАК, ЧТОБЫ МИНИМИЗИРОВАТЬ РИСК
ВОЗГОРАНИЯ (СМ. ПУНКТ 4 И ISO 3457) .
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3.5 ПОЖАР И ВЗРЫВ ОТ СТАТИЧЕСКОГО РАЗРЯДА.  ЖИДКОСТЬ, ПОХОДЯ ЧЕРЕЗ ШЛАНГ, СОЗДАЕТ
СТАТИЧЕСКОЕ ЭЛЕКТРИЧЕСТВО, В РЕЗУЛЬТАТЕ МОЖЕТ ВОЗНИКНУТЬ ЭЛЕКТРИЧЕСКИЙ РАЗРЯД ВЫСОКОЙ
ИНТЕНСИВНОСТИ. ОН МОЖЕТ СОЗДАТЬ ИСКРЫ, КОТОРЫЕ МОГУТ ПОДЖЕЧЬ ЖИДКОСТЬ В СИСТЕМЕ ИЛИ
ГАЗЫ В ОКРУЖАЮЩЕЙ АТМОСФЕРЕ. КОГДА ЕСТЬ ПОДОБНЫЙ РИСК, ВЫБИРАЙТЕ ШЛАНГ, КОТОРЫЙ
ОТВОДИТ СТАТИЧЕСКИЙ РАЗРЯД ИЗ ГИДРОСИСТЕМЫ. 

3.6 ЭЛЕКТРОШОК.  МОЖЕТ НАСТУПИТЬ СМЕРТЬ ОТ ПОРАЖЕНИЯ ЭЛЕКТРИЧЕСТВОМ. БОЛЬШИНСТВО
ШЛАНГОВ ПРОВОДЯТ ЭЛЕКТРИЧЕСТВО. МНОГИЕ СОДЕРЖАТ МЕТАЛЛ ИЛИ ИМЕЮТ МЕТАЛЛИЧЕСКИЕ
ФИТИНГИ. ДАЖЕ НЕПРОВОДЯЩИЕ ЭЛЕКТРИЧЕСТВО ШЛАНГИ МОГУТ БЫТЬ ПРОВОДНИКАМИ, ЕСЛИ ПО
НИМ ПРОХОДИТ ПРОВОДЯЩАЯ ЭЛЕКТРИЧЕСТВО ЖИДКОСТЬ. ЕСЛИ ВАШЕ ОБОРУДОВАНИЕ УСТАНОВЛЕНО
ВБЛИЗИ ИСТОЧНИКА ЭЛЕКТРОЭНЕРГИИ, ВЫБИРАЙТЕ СООТВЕТСТВУЮЩИЕ ШЛАНГИ. ШЛАНГИ SAE J517—
100R7 И 100R8 С ОРАНЖЕВЫМ ПОКРЫТИЕМ И МАРКИРОВКОЙ «НЕПРОВОДЯЩИЕ» МОГУТ БЫТЬ
ИСПОЛЬЗОВАНЫ ДЛЯ ПОДОБНЫХ СИСТЕМ. 

3.7 МЕХАНИЗМЫ, УПРАВЛЯЕМЫЕ ГИДРОЭНЕРГИЕЙ. ТАКИЕ МЕХАНИЗМЫ МОГУТ БЫТЬ ОПАСНЫ ПРИ
ВЫХОДЕ ШЛАНГА ИЗ СТРОЯ. НАПРИМЕР, КОГДА ПРОИСХОДИТ РАЗРЫВ ШЛАНГА, ОБЪЕКТЫ,
ПОДДЕРЖИВАЕМЫЕ ГИДРАВЛИЧЕСКОЙ ЭНЕРГИЕЙ, МОГУТ СЛОМАТЬСЯ, В АВТОМОБИЛЕ МОГУТ
ОТКАЗАТЬ ТОРМОЗА ИЛИ РУЛЕВОЕ УПРАВЛЕНИЕ. 

МНОЖЕСТВО ВЗАИМОДЕЙСТВУЮЩИХ ФАКТОРОВ ВЛИЯЮТ НА СРОК СЛУЖБЫ ШЛАНГА И НА
РАБОТОСПОСОБНОСТЬ ГИДРОСИСТЕМЫ, И СУММАРНОЕ ВЛИЯНИЕ ЭТИХ ФАКТОРОВ ТРУДНО
ПРЕДСКАЗЫВАТЬ. ДАННЫЕ ДОКУМЕНТЫ НЕ НУЖНО РАССМАТРИВАТЬ КАК СТАНДАРТЫ. ДЛЯ
ОБОРУДОВАНИЯ, КОТОРОЕ НЕ ОПИСАНО СПЕЦИФИКАЦИЯМИ SAE J517 И SAE J514 ИЛИ ДРУГИМИ
СТАНДАРТАМИ, ПРОИЗВОДИТЕЛЬНОСТЬ РВД НУЖНО ОПРЕДЕЛЯТЬ С ПОМОЩЬЮ СООТВЕТСТВУЮЩИХ
ТЕСТОВ. ТЩАТЕЛЬНО АНАЛИЗИРУЙТЕ КАЖДУЮ СИСТЕМУ. ЗАТЕМ ОПРЕДЕЛИТЕ СПОСОБ ПРОКЛАДКИ
ШЛАНГОВ, ВЫБЕРИТЕ ШЛАНГИ И АРМАТУРУ, ОТВЕЧАЮЩИЕ ТРЕБОВАНИЯМ СИСТЕМЫ К
ПРОИЗВОДИТЕЛЬНОСТИ И СРОКУ СЛУЖБЫ, ЧТОБЫ МИНИМИЗИРОВАТЬ РИСКИ. УЧИТЫВАЙТЕ
СЛЕДУЮЩИЕ ФАКТОРЫ: 

4.1  ДАВЛЕНИЕ В СИСТЕМЕ.  ИЗБЫТОЧНОЕ ДАВЛЕНИЕ МОЖЕТ УСКОРИТЬ ПОЛОМКУ РВД.
ПРОАНАЛИЗИРУЙТЕ УСТОЙЧИВОЕ ДАВЛЕНИЕ, ЧАСТОТУ И АМПЛИТУДУ СКАЧКОВ ДАВЛЕНИЯ –
ИМПУЛЬСОВ И ПИКОВ. ЭТИ ВНЕЗАПНЫЕ И КОРОТКИЕ СКАЧКИ ДАВЛЕНИЯ МОГУТ НЕ ФИКСИРОВАТЬСЯ
ОБЫЧНЫМИ МАНОМЕТРАМИ, ИХ МОЖНО ОПРЕДЕЛИТЬ В ПОМОЩЬЮ ВЫСОКОЧАСТОТНЫХ ЭЛЕКТРОННЫХ
ИЗМЕРИТЕЛЬНЫХ ПРИБОРОВ. ЧТОБЫ СРОК СЛУЖБЫ ШЛАНГА БЫЛ МАКСИМАЛЬНЫМ, ПРИ ВЫБОРЕ
НУЖНО УЧИТЫВАТЬ ДАВЛЕНИЕ В СИСТЕМЕ, ВКЛЮЧАЯ СКАЧКИ, КОТОРОЕ ДОЛЖНО БЫТЬ МЕНЬШЕ, ЧЕМ
МАКСИМАЛЬНОЕ РАБОЧЕЕ ДАВЛЕНИЕ ШЛАНГА. ШЛАНГ МОЖНО ИСПОЛЬЗОВАТЬ В СИСТЕМАХ С
ДАВЛЕНИЕМ ВЫШЕ, ЧЕМ ЕГО РАБОЧИЙ НОМИНАЛ, ТОЛЬКО ТАМ ГДЕ ПРИЕМЛЕМ БОЛЕЕ КОРОТКИЙ СРОК
СЛУЖБЫ. В SAE J1927 ОПИСАН ОДИН МЕТОД, ПОЗВОЛЯЮЩИЙ ПРОГНОЗИРОВАТЬ СРОК ЭКСПЛУАТАЦИИ
ОПЛЕТОЧНОГО ШЛАНГА ДЛЯ СИСТЕМЫ, В КОТОРОЙ СКАЧКИ ДАВЛЕНИЯ ВАРЬИРУЮТСЯ И/ИЛИ ПИКИ
МАКСИМАЛЬНОГО ДАВЛЕНИЯ СЛУЧАЮТСЯ НЕЧАСТО. 

4.2 ВСАСЫВАНИЕ.  ДЛЯ ВСАСЫВАЮЩИХ ЛИНИЙ, ТАКИХ КАК ВПУСКНОЙ ПОТОК В НАСОСАХ, ВЫБИРАЙТЕ
ШЛАНГ, СПОСОБНЫЙ ВЫДЕРЖИВАТЬ КАК ОТРИЦАТЕЛЬНОЕ, ТАК И ПОЛОЖИТЕЛЬНОЕ ДАВЛЕНИЕ,
КОТОРОЕ СОЗДАЕТ СИСТЕМА. 

4.3 ВНЕШНЕЕ ДАВЛЕНИЕ. ДЛЯ НЕКОТОРЫХ СИСТЕМ, НАПРИМЕР, АВТОКЛАВЫ ИЛИ ПОДВОДНОЕ
ОБОРУДОВАНИЕ; ДАВЛЕНИЕ ОКРУЖАЮЩЕЙ СРЕДЫ МОЖЕТ ПРЕВЫШАТЬ ДАВЛЕНИЕ ЖИДКОСТИ ВНУТРИ
ШЛАНГА. ЭТО НЕОБХОДИМО УЧИТЫВАТЬ ПРИ ПРОЭКТИРОВАНИИ ГИДРАВЛИЧЕСКОЙ СИСТЕМЫ. В
ДАННЫХ СЛУЧАЯХ ТРЕБУЕТСЯ ПРОКОНСУЛЬТИРОВАТЬСЯ С ПРОИЗВОДИТЕЛЕМ РВД. 

4.4 ТЕМПЕРАТУРА.  ПРЕВЫШЕНИЕ ТЕМПЕРАТУРНОГО ПРЕДЕЛА ШЛАНГА МОЖЕТ ЗНАЧИТЕЛЬНО
СОКРАТИТЬ ЕГО СРОК СЛУЖБЫ. ВЫБИРАЙТЕ ШЛАНГ ТАК, ЧТОБЫ ТЕМПЕРАТУРА ЖИДКОСТИ И ВНЕШНЕЙ
СРЕДЫ, ПОСТОЯННАЯ И КРАТКОВРЕМЕННО ВОЗНИКАЮЩАЯ, УКЛАДЫВАЛАСЬ В РАМКИ,
УСТАНОВЛЕННЫЕ ДЛЯ РВД. ПОД ВОЗДЕЙСТВИЕМ ВНЕШНИХ ИСТОЧНИКОВ ТЕПЛА ТЕМПЕРАТУРА РВД НЕ
ДОЛЖНА ПОДНИМАТЬСЯ ВЫШЕ МАКСИМАЛЬНОГО РАБОЧЕГО УРОВНЯ. ВЫБИРАЙТЕ ШЛАНГИ, ЩИТЫ И
ЗАЩИТНЫЕ РУКАВА В СООТВЕТСТВИИ С ЭТИМИ ТРЕБОВАНИЯМИ, ПРОКЛАДЫВАЙТЕ И ОТГОРАЖИВАЙТЕ
ШЛАНГ ТАК, ЧТОБЫ ЕГО РАБОЧАЯ ТЕМПЕРАТУРА НЕ ПРЕВЫШАЛА НОМИНАЛЬНУЮ. 

4.5 ПРОСАЧИВАНИЕ.  ПРОСАЧИВАНИЕ ИЛИ ЭФФУЗИЯ – ЭТО УТЕЧКА ЖИДКОСТИ ЧЕРЕЗ СТЕНКИ ШЛАНГА.
ОПРЕДЕЛЕННЫЕ МАТЕРИАЛЫ ДЛЯ ШЛАНГОВ БОЛЕЕ ПРОНИЦАЕМЫ, ЧЕМ ДРУГИЕ. УЧИТЫВАЙТЕ ЭТО
СВОЙСТВО ПРИ ВЫБОРЕ ШЛАНГА, ОСОБЕННО ПРИ РАБОТЕ С ГАЗАМИ. ПОСОВЕТУЙТЕСЬ С
ПРОИЗВОДИТЕЛЯМИ ШЛАНГОВ И ЖИДКОСТЕЙ ДЛЯ ПОЛУЧЕНИЯ ИНФОРМАЦИИ О ПРОСАЧИВАЕМОСТИ. 

4.6 СОВМЕСТИМОСТЬ МАТЕРИАЛОВ.  ФАКТОРЫ, КОТОРЫЕ МОГУТ НЕГАТИВНО ПОВЛИЯТЬ НА
СОВМЕСТИМОСТЬ ЖИДКОСТИ В СИСТЕМЕ И МАТЕРИАЛА, ИЗ КОТОРОГО ИЗГОТОВЛЕН ШЛАНГ (НЕПОЛНЫЙ
СПИСОК):  A.  ДАВЛЕНИЕ ЖИДКОСТИ B.  ТЕМПЕРАТУРА C.  КОНЦЕНТРАЦИЯ D. ПРОДОЛЖИТЕЛЬНОСТЬ
ВЗАИМОДЕЙСТВИЯ ИЗ-ЗА ПРОСАЧИВАНИЯ (СМ. 4.5)  УЧИТЫВАЙТЕ СОВМЕСТИМОСТЬ ЖИДКОСТИ СО
ШЛАНГОМ, А ТАКЖЕ С МАТЕРИАЛОМ ВНЕШНЕГО ПОКРЫТИЯ, УСИЛЕНИЯ И ФИТИНГОВ. ПОЛУЧИТЕ
ИНФОРМАЦИЮ О СОВМЕСТИМОСТИ У ПРОИЗВОДИТЕЛЕЙ КОМПОНЕНТОВ РВД. ПРИМЕЧАНИЕ: МНОГИЕ
ТАБЛИЦЫ СОВМЕСТИМОСТИ ЖИДКОСТЬ -  ЭЛАСТОМЕР В КАТАЛОГАХ ПРОИЗВОДИТЕЛЕЙ ДАЮТ ОЦЕНКУ,
ОСНОВАННУЮ НА ДАННЫХ, ПОЛУЧЕННЫХ ПРИ КОМНАТНОЙ ТЕМПЕРАТУРЕ 21°C.  ЭТИ ДАННЫЕ МОГУТ
МЕНЯТЬСЯ ПРИ ДРУГОЙ ТЕМПЕРАТУРЕ. ВНИМАТЕЛЬНО ЧИТАЙТЕ СНОСКИ ПОСЛЕ ТАБЛИЦ. ЕСЛИ
ВОЗНИКАЮТ СОМНЕНИЯ В СОВМЕСТИМОСТИ МАТЕРИАЛА ШЛАНГА, РАБОЧЕЙ СРЕДЫ И КОНЦЕВОЙ
АРМАТУРЫ, ПРОКОНСУЛЬТИРУЙТЕСЬ У ПРОИЗВОДИТЕЛЯ. 

ВЫБОР И ПРОКЛАДКА ШЛАНГА
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4.7 ОКРУЖАЮЩАЯ СРЕДА.  ОКРУЖАЮЩИЕ УСЛОВИЯ МОГУТ СТАТЬ ПРИЧИНОЙ УХУДШЕНИЯ КАЧЕСТВА
ШЛАНГА И ФИТИНГОВ (КОНЦЕВОЙ АРМАТУРЫ).  СЛЕДУЕТ ПРИНИМАТЬ ВО ВНИМАНИЕ СЛЕДУЮЩИЕ
УСЛОВИЯ (СПИСОК НЕПОЛНЫЙ):  A.  УЛЬТРАФИОЛЕТОВОЕ ИЗЛУЧЕНИЕ B.  СОЛЕНАЯ ВОДА C.  ВЕЩЕСТВА,
ЗАГРЯЗНЯЮЩИЕ АТМОСФЕРУ D.  ТЕМПЕРАТУРА E.  ОЗОН F.  ХИМИЧЕСКИЕ ВЕЩЕСТВА G.  ЭЛЕКТРИЧЕСТВО
H. ИСТИРАНИЕ 

4.8 СТАТИЧЕСКИЙ РАЗРЯД.  ЖИДКОСТЬ, ПОХОДЯ ЧЕРЕЗ ШЛАНГ, ГЕНЕРИРУЕТ СТАТИЧЕСКОЕ
ЭЛЕКТРИЧЕСТВО, В РЕЗУЛЬТАТЕ МОЖЕТ ВОЗНИКНУТЬ РАЗРЯД. ИСКРЫ МОГУТ ПРОЖЕЧЬ ШЛАНГ. ЕСЛИ
ЕСТЬ ВЕРОЯТНОСТЬ ЭТОГО, ПОДБИРАЙТЕ ШЛАНГ, КОТОРЫЙ БЫ ОТВОДИЛ ЭТИ РАЗРЯДЫ ИЗ
ГИДРОСИСТЕМЫ. 

4.9 РАЗМЕР.  ЭНЕРГИЯ, ГЕНЕРИРУЕМАЯ ЖИДКОСТЬЮ ПОД ДАВЛЕНИЕМ, МОЖЕТ МЕНЯТЬСЯ В
ЗАВИСИМОСТИ ОТ ДАВЛЕНИЯ И ИНТЕНСИВНОСТИ ПОТОКА. ВЫБИРАЙТЕ ШЛАНГ ПОДХОДЯЩЕГО
ДИАМЕТРА, ЧТОБЫ ИЗБЕЖАТЬ ПЕРЕПАДОВ ДАВЛЕНИЯ И ПОВРЕЖДЕНИЯ ШЛАНГА ИЗ-ЗА ПЕРЕГРЕВА ИЛИ
ЧРЕЗМЕРНОЙ СКОРОСТИ ПОТОКА. ПРОИЗВЕДИТЕ РАСЧЕТ ИЛИ ПРОКОНСУЛЬТИРУЙТЕСЬ У
ПРОИЗВОДИТЕЛЯ. 

4.10 НЕЦЕЛЕВОЕ ИСПОЛЬЗОВАНИЕ.  РУКАВА ВЫСОКОГО ДАВЛЕНИЯ РАССЧИТАНЫ НА ВНУТРЕННЕЕ
УСИЛИЕ, КОТОРОЕ СОЗДАЕТ ЖИДКОСТЬ. НЕ РАСТЯГИВАЙТЕ ШЛАНГ И НЕ ИСПОЛЬЗУЙТЕ ТАМ, ГДЕ ОН
БУДЕТ ПОДВЕРГАТЬСЯ ВНЕШНИМ НАГРУЗКАМ, ДЛЯ КОТОРЫХ ШЛАНГ И ФИТИНГИ (КОНЦЕВАЯ
АРМАТУРА) НЕ ПРЕДНАЗНАЧЕНЫ. 

4.11  ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ И СТАНДАРТЫ.  ПРИ ВЫБОРЕ ШЛАНГА И ФИТИНГОВ ДЛЯ
СПЕЦИФИЧЕСКИХ СИСТЕМ, ОБРАЩАЙТЕСЬ К СТАНДАРТАМ И ТЕХНИЧЕСКИМ ТРЕБОВАНИЯМ,
ВЫРАБОТАННЫМ ГОСУДАРСТВЕННЫМИ СЛУЖБАМИ, ПРОМЫШЛЕННОСТЬЮ И ПРОИЗВОДИТЕЛЕМ. 

4.12 НЕОБЫЧНОЕ ПРИМЕНЕНИЕ.  В СЛУЧАЯХ ПРИМЕНЕНИЯ, СТАНДАРТЫ ДЛЯ КОТОРОГО НЕ
РАЗРАБОТАНЫ НИ ПРОИЗВОДИТЕЛЕМ, НИ ПРОМЫШЛЕННОСТЬЮ ПРИ ВЫБОРЕ ШЛАНГА НЕОБХОДИМО
ПРОВЕСТИ СПЕЦИАЛЬНЫЙ ТЕСТ.  

4.13 ЧИСТОТА ШЛАНГА.  ТРЕБОВАНИЯ К ЧИСТОТЕ КОМПОНЕНТОВ, КОТОРЫЕ ПРИСУТСТВУЮТ В СИСТЕМЕ
ПОМИМО ШЛАНГОВ, ОПРЕДЕЛЯЮТ ТРЕБОВАНИЯ К ЧИСТОТЕ ОБОРУДОВАНИЯ В ЦЕЛОМ. ПОЛУЧИТЕ ОТ
ПРОИЗВОДИТЕЛЯ ИНФОРМАЦИЮ О ЧИСТОТЕ ВСЕХ КОМПОНЕНТОВ СИСТЕМЫ. РУКАВА ВЫСОКОГО
ДАВЛЕНИЯ МОГУТ ОТЛИЧАТСЯ ПО УРОВНЮ ЧИСТОТЫ, СЛЕДОВАТЕЛЬНО, ПОДБИРАЙТЕ РУКАВА С
ПОДХОДЯЩИМ ДЛЯ СИСТЕМЫ ХАРАКТЕРИСТИКАМИ. 

4.14 ФИТИНГИ (КОНЦЕВАЯ АРМАТУРА).  ОЧЕНЬ ВАЖНО ВЫБРАТЬ ФИТИНГ, ПОДХОДЯЩИЙ К ШЛАНГУ И К
СИСТЕМЕ, ДЛЯ СТАБИЛЬНОГО И БЕЗОПАСНОГО ФУНКЦИОНИРОВАНИЯ ОБОРУДОВАНИЯ И ЕГО
КОМПОНЕНТОВ. ФИТИНГИ КЛАССИФИЦИРУЮТСЯ В ЗАВИСИМОСТИ ОТ ХАРАКТЕРИСТИК ШЛАНГОВ.
СЛЕДОВАТЕЛЬНО, ВЫБИРАЙТЕ ФИТИНГИ, СОВМЕСТИМЫЕ СО ШЛАНГАМИ. НЕПРАВИЛЬНЫЙ ВЫБОР
ФИТИНГОВ ИЛИ ДРУГИХ КОМПОНЕНТОВ ДЛЯ РВД МОЖЕТ СТАТЬ ПРИЧИНОЙ ТРАВМЫ ИЛИ
ПОВРЕЖДЕНИЯ ОБОРУДОВАНИЯ ВСЛЕДСТВИЕ НЕГЕРМЕТИЧНОСТИ ИЛИ РАЗРЫВА РУКАВА (СМ. 2.2 ,  4.2 ,
4.3 ,  И 4.4) .  

4.15 ВИБРАЦИЯ.  ВИБРАЦИЯ МОЖЕТ СОКРАТИТЬ СРОК СЛУЖБЫ ШЛАНГА. ТРЕБУЕТСЯ ПРОВЕСТИ ТЕСТЫ,
ЧТОБЫ ОПРЕДЕЛИТЬ ЧАСТОТУ И АМПЛИТУДУ ВИБРАЦИЙ В СИСТЕМЕ. РЕКОМЕНДУЕТСЯ ИСПОЛЬЗОВАТЬ
КРЕПЕЖИ, ЧТОБЫ УМЕНЬШИТЬ ВИБРАЦИЮ. УЧИТЫВАЙТЕ ТРЕБОВАНИЯ К ВИБРАЦИИ ПРИ ВЫБОРЕ
ШЛАНГА И ОЦЕНКЕ СРОКА ЕГО СЛУЖБЫ. 

4.16 ЗАЩИТА ПОКРЫТИЯ ШЛАНГА.  ЗАЩИЩАЙТЕ ПОКРЫТИЕ ШЛАНГА ОТ АБРАЗИВНОГО ИЗНОСА,
ЭРОЗИИ, ОБОДРАННОСТЕЙ И ПОРЕЗОВ. ПРОИЗВОДЯТСЯ СПЕЦИАЛЬНЫЕ АБРАЗИВОСТОЙКИЕ ШЛАНГИ,
СТАНДАРТНЫЕ ШЛАНГИ В АБРАЗИВОСТОЙКОМ ИСПОЛНЕНИИ, А ТАК ЖЕ ЗАЩИТНЫЕ ОБОЛОЧКИ -
РУКАВА И СПИРАЛИ ДЛЯ ДОПОЛНИТЕЛЬНОЙ ЗАЩИТЫ РВД. ЭФФЕКТИВНЫМ ВАРИАНТОМ ПОВЫШЕНИЯ
АБРАЗИВОСТОЙКОСТИ ВНЕШНЕГО ПОКРЫТИЯ РВД ЯВЛЯЕТСЯ ПРИМЕНЕНИЯ ШЛАНГОВ ТИПА GLADIATOR.
ПРОКЛАДЫВАЙТЕ ШЛАНГ ТАК, ЧТОБЫ ОН НЕ ТЕРСЯ ОБ ДРУГОЙ ШЛАНГ ИЛИ КАКУЮ-ЛИБО ДЕТАЛЬ
ОБОРУДОВАНИЯ, ЭТО УМЕНЬШАЕТ АБРАЗИВНЫЙ ИЗНОС РВД. 

4.17 ВНЕШНЕЕ ФИЗИЧЕСКОЕ ВОЗДЕЙСТВИЕ. ПРОКЛАДЫВАЙТЕ ШЛАНГ ТАК, ЧТОБЫ ИЗБЕЖАТЬ: 

A.  РАСТЯГИВАЮЩИХ НАГРУЗОК 
B.  БОКОВЫХ НАГРУЗОК 
C.  С.  СПЛЮЩИВАНИЯ 
D. ПОВРЕЖДЕНИЯ РЕЗЬБЫ 
E.  ОБРАЗОВАНИЯ ПЕТЕЛЬ 
F.  ПОВРЕЖДЕНИЯ УПЛОТНЕНИЙ 
G.  ТРЕНИЯ 
H.  СКРУЧИВАНИЯ

4.18 ПОВОРОТНЫЕ АДАПТЕРЫ.  ПОВОРОТНЫЕ ФИТИНГИ ИЛИ АДАПТЕРЫ НЕ ПЕРЕДАЮТ ВРАЩАЮЩИЙ
МОМЕНТ НА ШЛАНГ, КОГДА ИХ ПРИВИНЧИВАЮТ. ИСПОЛЬЗУЙТЕ ИХ, КОГДА НЕОБХОДИМО ИЗБЕЖАТЬ
ПЕРЕКРУЧИВАНИЯ ВО ВРЕМЯ УСТАНОВКИ. 

4.19 ВЕРТЛЮЖНЫЕ СОЕДИНЕНИЯ.  ЕСЛИ ДВА КОМПОНЕНТА В СИСТЕМЕ ПОВОРАЧИВАЮТСЯ
ОТНОСИТЕЛЬНО ДРУГ ДРУГА, НУЖНЫ ВЕРТЛЮЖНЫЕ СОЕДИНЕНИЯ. ОНИ УМЕНЬШАЮТ ВРАЩАЮЩИЙ
МОМЕНТ, ПЕРЕДАВАЕМЫЙ НА ШЛАНГ. 

tel:+74842279888
tel:+74842279888
tel:+74842279888


4.23 ДЛИНА. СЛИШКОМ ДЛИННЫЕ ШЛАНГИ МОГУТ УВЕЛИЧИТЬ ПЕРЕПАДЫ ДАВЛЕНИЯ И СНИЗИТЬ
ПРОИЗВОДИТЕЛЬНОСТЬ СИСТЕМЫ. СЛИШКОМ КОРОТКИЙ ШЛАНГ ПРИ ПОДАЧЕ ДАВЛЕНИЯ МОЖЕТ
ОТСКОЧИТЬ ОТ ФИТИНГА ИЛИ СОЗДАТЬ ИЗЛИШНЮЮ НАГРУЗКУ НА СОЕДИНЕНИЯ, ВЫЗВАТЬ
ПРЕЖДЕВРЕМЕННОЕ ПОВРЕЖЕНИЕ МЕТАЛЛА ИЛИ УПЛОТНЕНИЯ. ПРИ ОПРЕДЕЛЕНИИ ДЛИНЫ ШЛАНГА
ИСПОЛЬЗУЙТЕ СЛЕДУЮЩИЕ РЕКОМЕНДАЦИИ. 

4.23.1  ПОГЛОЩЕНИЕ НАГРУЗОК ПРИ ДВИЖЕНИИ. ВЫБЕРИТЕ ТАКУЮ ДЛИНУ ШЛАНГА, ЧТОБЫ НАГРУЗКА
БЫЛА РАВНОМЕРНОЙ, А РАДИУС ИЗГИБА НЕ БЫЛ МЕНЬШЕ МИНИМАЛЬНОГО. 

+7(4842)27-98-88
KLG@KRPMS.RU
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4.20 ПОДПОРКИ И КРЕПЕЖИ.  ИСПОЛЬЗУЙТЕ ИХ, ЧТОБЫ ЗАКРЕПИТЬ ТЯЖЕЛЫЕ ИЛИ ДЛИННЫЕ ШЛАНГИ,
ЧТОБЫ ТЕ НЕ СОПРИКАСАЛИСЬ С ДВИЖУЩИМИСЯ ЧАСТЯМИ. ИСПОЛЬЗУЙТЕ КРЕПЕЖИ, ЧТОБЫ ШЛАНГ НЕ
ДВИГАЛСЯ И НЕ ИСТИРАЛСЯ. 

4.21 МИНИМАЛЬНЫЙ РАДИУС ИЗГИБА .  МИНИМАЛЬНЫЙ РАДИУС ИЗГИБА УСТАНОВЛЕН SAE J343 И
ДРУГИМИ СТАНДАРТАМИ SAE, А ТАКЖЕ ВСЕГДА УКАЗАН В ДОКУМЕНТАХ ПРОИЗВОДИТЕЛЯ. ПРОКЛАДКА
ШЛАНГА С МЕНЬШИМ ДИАМЕТРОМ ИЗГИБА ПОВЛЕЧЕТ СОКРАЩЕНИЕ СРОКА СЛУЖБЫ. ИЗГИБ ПОД
ПРЯМЫМ УГЛОМ В МЕСТЕ СОЕДИНЕНИЯ С ФИТИНГОМ СТАНЕТ ПРИЧИНОЙ НЕГЕРМЕТИЧНОСТИ,
РАСТРЕСКИВАНИЯ ИЛИ РАЗРЫВА (СМ 4.2 И РИС. 1 ) .

4.22 КОЛЕНЧАТЫЕ СОЕДИНЕНИЯ И АДАПТЕРЫ. ИСПОЛЬЗУЙТЕ ИХ ТАМ, ГДЕ НЕОБХОДИМО СНЯТЬ
НАГРУЗКУ НА ШЛАНГ.

4.23.2 ДОПУСТИМЫЕ ОТКЛОНЕНИЯ. ПРИ ОПРЕДЕЛЕНИИ ДЛИНЫ ШЛАНГА УЧИТЫВАЙТЕ ВОЗМОЖНОЕ
ИЗМЕНЕНИЕ ДЛИНЫ ИЗ-ЗА ДОПУСТИМЫХ ОТКЛОНЕНИЙ ИЛИ ИЗМЕНЕНИЯ ПОЛОЖЕНИЯ ШЛАНГА
ВСЛЕДСТВИЕ ДВИЖЕНИЯ ОБОРУДОВАНИЯ.

4.23.3 ДЛИНА ШЛАНГА В ЗАВИСИМОСТИ ОТ ДАВЛЕНИЯ. ПРИ УСТАНОВКЕ ШЛАНГА УЧИТЫВАЙТЕ
ИЗМЕНЕНИЕ ДЛИНЫ ИЗ-ЗА ИЗМЕНЕНИЯ ДАВЛЕНИЯ. ШЛАНГИ ВЫСОКОГО И НИЗКОГО ДАВЛЕНИЯ НЕ
ДОЛЖНЫ ПЕРЕСЕКАТЬСЯ ИЛИ КРЕПИТЬСЯ ОДНИМ КРЕПЛЕНИЕМ. ИЗ-ЗА РАЗНИЦЫ В ИЗМЕНЕНИИ ДЛИНЫ
ПОКРЫТИЕ ШЛАНГА БУДЕТ ИЗНАШИВАТЬСЯ.

Неправильно       Правильно 

tel:+74842279888
tel:+74842279888
tel:+74842279888
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4.24 ДВИЖЕНИЕ И СГИБАНИЕ ШЛАНГА. ШЛАНГ ДОПУСКАЕТ ДВИЖЕНИЕ КОМПОНЕНТОВ СИСТЕМЫ
ОТНОСИТЕЛЬНО ДРУГ ДРУГА. ПРОАНАЛИЗИРУЙТЕ ЭТО ДВИЖЕНИЕ ПЕРЕД УСТАНОВКОЙ РВД. ЕСЛИ
ШЛАНГ ЗА ДЕНЬ ДВИГАЕТСЯ И СГИБАЕТСЯ СЛИШКОМ ЧАСТО, ЭТО СОКРАТИТ СРОК ЕГО СЛУЖБЫ. ТАКЖЕ
ИЗБЕГАЙТЕ ДВИЖЕНИЯ В НЕСКОЛЬКИХ ПЛОСКОСТЯХ ОДНОВРЕМЕННО. УЧИТЫВАЙТЕ ХАРАКТЕР
ДВИЖЕНИЯ ПРИ ВЫБОРЕ И ОПРЕДЕЛЕНИИ СРОКА СЛУЖБЫ ШЛАНГА. ДЛЯ СИСТЕМ, ТРЕБУЮЩИХ
ДВИЖЕНИЯ И СГИБАНИЯ ШЛАНГОВ, ИСПОЛЬЗУЙТЕ СЛЕДУЮЩИЕ РЕКОМЕНДАЦИИ.

4.24.1  СГИБАНИЕ ТОЛЬКО В ОДНОЙ ПЛОСКОСТИ, ЧТОБЫ ИЗБЕЖАТЬ СКРУЧИВАНИЯ

4.24.2 КАК ПРЕДУПРЕДИТЬ СГИБАНИЕ В НЕСКОЛЬКИХ ПЛОСКОСТЯХ. ЕСЛИ ШЛАНГ ПОДВЕРГАЕТСЯ
КОСЫМ ИЗГИБАМ, СОБЕРИТЕ ЕГО ИЗ НЕСКОЛЬКИХ ОТРЕЗКОВ ИЛИ ЗАКРЕПИТЕ, ЧТОБЫ ОПЯТЬ ЖЕ
"РАЗБИТЬ" НА СЕГМЕНТЫ. 

5.6 ПОВТОРНОЕ ИСПОЛЬЗОВАНИЕ ШЛАНГОВ И ФИТИНГОВ.  
ПРИ ПРОИЗВОДСТВЕ РВД НЕ ИСПОЛЬЗОВАТЬ ПОВТОРНО: A.  МНОГОРАЗОВЫЕ ФИТИНГИ, ОТ КОТОРЫХ
ОТОРВАЛСЯ ШЛАНГ; B.  ЛЮБАЯ ЧАСТЬ ФИТИНГА, КОТОРАЯ УЖЕ НЕОДНОКРАТНО ОПРЕССОВЫВАЛАСЬ; C.
ШЛАНГИ, КОТОРЫЕ БЫЛИ В ИСПОЛЬЗОВАНИИ ПОСЛЕ ОТЛАДКИ ОБОРУДОВАНИЯ (СМ. 7.7)  

5.7 ЧИСТОТА РВД: ВО ВРЕМЯ СБОРКИ РУКАВ МОЖЕТ ЗАСОРИТЬСЯ.  ОЧИСТИТЕ ЕГО ДО НЕОБХОДИМОГО
УРОВНЯ (СМ. 5.13)

ПЕРСОНАЛ ЗАНЯТЫЙ В ПРОИЗВОДСТВЕ РВД, ДОЛЖЕН БЫТЬ ОБУЧЕН И ХОРОШО РАЗБИРАТЬСЯ В
ОБОРУДОВАНИИ И РАСХОДНЫХ МАТЕРИАЛАХ. НЕОБХОДИМО СЛЕДОВАТЬ ИНСТРУКЦИЯМ
ПРОИЗВОДИТЕЛЯ КОМПОНЕНТОВ И ОБОРУДОВАНИЯ. ПРАВИЛЬНО ОБЖАТЫЕ ФИТИНГИ ЯВЛЯЮТСЯ
САМЫМ ВАЖНЫМ КОМПОНЕНТОМ РВД. НЕПРАВИЛЬНО ОБЖАТЫЕ ФИТИНГИ МОГУТ ОТДЕЛИТЬСЯ ОТ
ШЛАНГА И СТАТЬ ПРИЧИНОЙ ТРАВМЫ, Т.К ПОВРЕЖДЕННЫЙ ШЛАНГ МОЖЕТ УДАРИТЬ ОПЕРАТОРА,
ЖИДКОСТЬ ИЛИ ПАР ИЗ ШЛАНГА МОГУТ ВОСПЛАМЕНИТЬСЯ ИЛИ ВЗОРВАТЬСЯ. 

5 .1  ОСМОТР КОМПОНЕНТОВ: ПЕРЕД СБОРКОЙ РВД НЕОБХОДИМО ПРОВЕРИТЬ ТАКИЕ ПАРАМЕТРЫ КАК: 

A.  МОДЕЛЬ ИЛИ ТИП РАСХОДНЫХ МАТЕРИАЛОВ 
B.  ЧИСТОТА 
C.  КАЧЕСТВО ПОКРЫТИЯ 
D. ТРЕЩИНЫ 
E.  РАЗМЕР 
F.  ОТСУТСТВИЕ ПРОБОК В ШЛАНГЕ 
G.  ВИДИМЫЕ ДЕФЕКТЫ 
H. ПОВРЕЖДЕНИЯ 
I .  ДЛИНА 
J.  ПУЗЫРИ 
K.  НЕРОВНОСТИ 

5.2 ФИТИНГИ:  СОЕДИНЕНИЯ ОТ ОДНОГО ПРОИЗВОДИТЕЛЯ МОГУТ БЫТЬ НЕСОВМЕСТИМЫ С
СОЕДИНЕНИЯМИ ОТ ДРУГОГО ПРОИЗВОДИТЕЛЯ. НАПРИМЕР, НЕ СЛЕДУЕТ ИСПОЛЬЗОВАТЬ В ОДНОМ
СОЕДИНЕНИИ НИППЕЛЬ И ГИЛЬЗУ ОТ РАЗНЫХ ПРОИЗВОДИТЕЛЕЙ. ПРИ ВЫБОРЕ ФИТИНГОВ ТРЕБУЕТСЯ
ПОЛЬЗОВАТЬСЯ ПИСЬМЕННЫМИ ИНСТРУКЦИЯМИ ПРОИЗВОДИТЕЛЕЙ ИЛИ ПРОКОНСУЛЬТИРОВАТЬСЯ С
НИМИ НАПРЯМУЮ. 

5.3 СОВМЕСТИМОСТЬ ШЛАНГОВ И ФИТИНГОВ:  НЕОБХОДИМО БЫТЬ ОСОБЕННО ВНИМАТЕЛЬНЫМИ К
СОВМЕСТИМОСТИ ШЛАНГОВ И ФИТИНГОВ. ВАШ ВЫБОР ДОЛЖЕН ОСНОВЫВАТЬСЯ НА РЕКОМЕНДАЦИЯХ
ПРОИЗВОДИТЕЛЯ, КОТОРЫЕ ПОДКРЕПЛЕНЫ ТЕСТАМИ СОГЛАСНО ПРОМЫШЛЕННЫМ СТАНДАРТАМ.
ШЛАНГ ОДНОГО ПРОИЗВОДИТЕЛЯ МОЖЕТ НЕ ПОДОЙТИ К ФИТИНГАМ ДРУГОГО ПРОИЗВОДИТЕЛЯ. НЕ
ИЗГОТАВЛИВАЙТЕ РВД ИЗ КОМПОНЕНТОВ ОТ РАЗНЫХ ПРОИЗВОДИТЕЛЕЙ, НЕ ПОЛУЧИВ ОДОБРЕНИЕ
ВСЕХ СТОРОН. 

5.4 РУКАВА ВЫСОКОГО ДАВЛЕНИЯ:  РУКАВА ВЫСОКОГО ДАВЛЕНИЯ ОТ РАЗНЫХ ПРОИЗВОДИТЕЛЕЙ НЕ
АНАЛОГИЧНЫ И НЕ ВЗАИМОЗАМЕНЯЕМЫ. КАК ПРАВИЛО ШЛАНГИ И ФИТИНГИ ОДНОГО ПРОИЗВОДИТЕЛЯ
НЕ СЛЕДУЕТ МОНТИРОВАТЬ НА ОБОРУДОВАНИЕ, ГДЕ ИСПОЛЬЗОВАНЫ КОМПОНЕНТЫ ДРУГОГО
ПРОИЗВОДИТЕЛЯ. 5 .5 ЗАЩИТНЫЕ СРЕДСТВА: ВО ВРЕМЯ СБОРКИ РВД ИСПОЛЬЗУЙТЕ СПЕЦИАЛЬНЫЕ
СРЕДСТВА ЗАЩИТЫ, ВКЛЮЧАЮЩИЕ ЗАЩИТУ ДЛЯ ГЛАЗ И ДЫХАТЕЛЬНОГО АППАРАТА, НЕОБХОДИМА
ХОРОШАЯ ВЕНТИЛЯЦИЯ ПРОИЗВОДСТВЕННОГО ПОМЕЩЕНИЯ.

ИЗГОТОВЛЕНИЕ РВД
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ИСПОЛЬЗУЙТЕ СЛЕДУЮЩИЕ РЕКОМЕНДАЦИИ ПРИ УСТАНОВКЕ ИЛИ ЗАМЕНЕ РУКАВА В СИСТЕМЕ: 

6.1  ПРЕДВАРИТЕЛЬНАЯ ПРОВЕРКА: ПЕРЕД УСТАНОВКОЙ РУКАВА ОБЯЗАТЕЛЬНО ПРОВЕРЬТЕ: 

A.  ДЛИНУ ШЛАНГА, СПОСОБ ПРОКЛАДКИ НА СООТВЕТСТВИЕ ПЕРВОНАЧАЛЬНОМУ ПРОЕКТУ; 
B.  ВНЕШНИЙ ВИД, КАЧЕСТВО, РАЗМЕР РУКАВА, ЧТОБЫ ВЫЯВИТЬ ВОЗМОЖНЫЕ ОТКЛОНЕНИЯ; 
C.  УПЛОТНЕНИЯ ФИТИНГОВ НА ПРЕДМЕТ НЕРОВНОСТЕЙ, ТРЕЩИН, ДРУГИХ ПОВРЕЖДЕНИЙ. 

ПРИМЕЧАНИЕ -  ПРИ ЗАМЕНЕ РУКАВА, УДОСТОВЕРЬТЕСЬ, ЧТО НОВЫЙ РУКАВ СООТВЕТСВУЕТ ТЕМ ЖЕ
СТАНДАРТАМ И ТРЕБОВАНИЯМ, ЧТО И ЗАМЕНЯЕМЫ. 

6.2 ВО ВРЕМЯ УСТАНОВКИ: ОБРАЩАЙТЕСЬ СО ШЛАНГОМ ОСТОРОЖНО. ПЕТЛИ И ИЗГИБЫ МЕНЬШЕГО,
ЧЕМ МИНИМАЛЬНО ДОПУСТИМЫЙ, ДИАМЕТРА СОКРАТЯТ СРОК СЛУЖБЫ ШЛАНГА. ШЛАНГ НЕ ДОЛЖЕН
СГИБАТЬСЯ ПОД ОСТРЫМ УГЛОМ В МЕСТЕ СОЕДИНЕНИЯ С ФИТИНГОМ (СМ. 5.21) .  

6 .3 УГОЛ ЗАКРУЧИВАНИЯ И ОРИЕНТАЦИЯ: ПРИ ПОДАЧЕ ДАВЛЕНИЯ В СКРУЧЕННЫЙ ШЛАНГ МОЖНО
ИСПОРТИТЬ САМ ШЛАНГ, ЭТО МОЖЕТ ПОВЛИЯТЬ ТАКЖЕ НА ПРОЧНОСТЬ СОЕДИНЕНИЙ .  ЧТОБЫ
ИЗБЕЖАТЬ СКРУЧИВАНИЯ, ОРИЕНТИРУЙТЕСЬ НА СПЕЦИАЛЬНУЮ ЛИНИЮ (МАРКИРОВКУ) НА ШЛАНГЕ
(СМ. РИС. 8)

ПРОФИЛАКТИЧЕСКИЙ ОСМОТР ШЛАНГОВ И ФИТИНГОВ СОКРАТИТ ВЫНУЖДЕННЫЕ ПРОСТОИ СИСТЕМЫ,
БУДЕТ СПОСОБСТВОВАТЬ ПОДДЕРЖАНИЮ МАКСИМАЛЬНОЙ РАБОТОСПОСОБНОСТИ, СНИЗИТ РИСК
ТРАВМЫ ИЛИ ПОВРЕЖДЕНИЯ. ПОЛЬЗОВАТЕЛЬ ДОЛЖЕН ВЫРАБОТАТЬ ГРАФИК ОСМОТРА, КОТОРЫЙ
ПОДХОДИТ ИМЕННО ЭТОЙ СИСТЕМЕ И ЕЕ РЕЖИМУ РАБОТЫ.

7.1  РЕГУЛЯРНОСТЬ ОСМОТРА:  ОЦЕНИТЕ ХАРАКТЕР И УСЛОВИЯ ЭКСПЛУАТАЦИИ, ПРОШЛЫЙ ОПЫТ
ИСПОЛЬЗОВАНИЯ И ДАННЫЕ ПРОИЗВОДИТЕЛЯ, ЧТОБЫ ОПРЕДЕЛИТЬ ЧАСТОТУ ВИЗУАЛЬНОГО ОСМОТРА
И ТЕСТИРОВАНИЯ.

7.2 ВИЗУАЛЬНЫЙ ОСМОТР (ШЛАНГИ И ФИТИНГИ):  ПРОВЕРЯЙТЕ ШЛАНГИ И ФИТИНГИ НА ПРЕДМЕТ: 

A.  НЕГЕРМЕТИЧНОСТИ; 
B.  ПОВРЕЖДЕНИЙ, ТРЕЩИН, ИЗНОСА ПОКРЫТИЯ; 
C.  С.  ПОВРЕЖДЕНИЯ УСИЛЕНИЯ ШЛАНГА; 
D.  ПЕТЕЛЬ, СПЛЮЩИВАНИЯ, СКРУЧИВАНИЯ, СМИНАНИЯ ШЛАНГА; 
E.  ИЗЛИШНЕЙ ЖЕСТКОСТИ, НЕЭЛАСТИЧНОСТИ, ПРОГОРАНИЯ ИЛИ ОБУГЛИВАНИЯ ШЛАНГА; 
F.  ПУЗЫРЕЙ, РАССЛАИВАНИЯ ПОКРЫТИЯ; 
G.  ТРЕЩИН ,  ПОВРЕЖДЕНИЙ, КОРРОЗИИ НА ФИТИНГАХ; 
H.  СПОЛЗАНИЯ ФИТИНГА СО ШЛАНГА;
I .  ДРУГИХ ПРИЗНАКОВ ИЗНОСА. 

6.4 КРЕПЛЕНИЯ И ЗАЩИТА: УСТАНОВИТЕ НЕОБХОДИМЫЕ КРЕПЛЕНИЯ И ЗАЩИТНЫЕ УСТРОЙСТВА.
УБЕДИТЕСЬ, ЧТО ДАННЫЕ УСТРОЙСТВА НЕ СОЗДАЮТ ДОПОЛНИТЕЛЬНУЮ НАГРУЗКУ ИЛИ ТРЕНИЕ НА
РУКАВ. 

6.5 УСТАНОВКА: РАССМОТРИТЕ ВОЗМОЖНЫЕ ВАРИАНТЫ ПРОКЛАДЫВАНИЯ ШЛАНГОВ, СЛЕДУЙТЕ
РЕКОМЕНДАЦИЯМ В ПУНКТЕ 5,  ВЫБЕРИТЕ ОПТИМАЛЬНЫЙ ДЛЯ ЭФФЕКТИВНОЙ РАБОТЫ СИСТЕМЫ. 

6.6 ВРАЩАЮЩИЙ МОМЕНТ: НА КОНЦЕ ФИТИНГА, КАК ПРАВИЛО, ЕСТЬ РЕЗЬБА, КОТОРАЯ ОБЕСПЕЧИВАЕТ
НАДЕЖНОЕ СОЕДИНЕНИЕ ПРИ ПОДКЛЮЧЕНИИ К КОРПУСА УЗЛА, АДАПТЕРУ ИЛИ ДРУГОМУ ФИТИНГУ.
ИНОГДА РЕЗЬБОВОЕ СОЕДИНЕНИЕ ОБЕСПЕЧИВАЮТ БОЛТЫ ИЛИ ВИНТЫ. ДЛЯ КАЖДОГО РАЗМЕРА И
ТИПА СОЕДИНЕНИЯ НЕОБХОДИМ РАЗНЫЙ МОМЕНТ ЗАТЯЖКИ, КОТОРЫЙ ЗАВИСИТ ОТ ТИПА МАТЕРИАЛА
И КОНСТРУКЦИИ СОЕДИНЕНИЯ. СЛЕДУЙТЕ УКАЗАНИЯМ ПРОИЗВОДИТЕЛЕЙ, ЧТОБЫ ПОЛУЧИТЬ ПЛОТНОЕ
СОЕДИНЕНИЕ БЕЗ ЧРЕЗМЕРНОГО МОМЕНТА. НЕОБХОДИМО ИСПОЛЬЗОВАТЬ ПРАВИЛЬНО
ОТКАЛИБРОВАННЫЙ ДИНАМОМЕТРИЧЕСКИЙ КЛЮЧ ДЛЯ КАЖДОГО СОЕДИНЕНИЯ, ЗА ИСКЛЮЧЕНИЕМ ТЕХ
СЛУЧАЕВ, КОГДА ПРОИЗВОДИТЕЛЬ УКАЗЫВАЕТ КОЛИЧЕСТВО ОБОРОТОВ ШЕСТИГРАННИКА ДЛЯ
ДАННОГО СОЕДИНЕНИЯ. 

6.7 ИСПЫТАНИЕ СИСТЕМЫ: ПОСЛЕ УСТАНОВКИ ВСЕХ КОМПОНЕНТОВ ИЗ ГИДРАВЛИЧЕСКОЙ СИСТЕМЫ
НЕОБХОДИМО УДАЛИТЬ ВОЗДУШНЫЕ ПРОБКИ. СЛЕДУЙТЕ ИНСТРУКЦИЯМ ПРОИЗВОДИТЕЛЯ
РЕМОНТИРУЕМОЙ МАШИНЫ, ЧТОБЫ ПРОТЕСТИРОВАТЬ СИСТЕМУ НА ПРЕДМЕТ УТЕЧЕК ИЛИ
НЕИСПРАВНОСТЕЙ. 

6.7.1  ЧТОБЫ ИЗБЕЖАТЬ ТРАВМЫ ВО ВРЕМЯ ИСПЫТАНИЙ: A.  НЕ ДОТРАГИВАЙТЕСЬ НИ ДО КАКОЙ ЧАСТИ
СИСТЕМЫ ВО ВРЕМЯ ПРОВЕРКИ НА ГЕРМЕТИЧНОСТЬ (СМ. 4.1) .  B.  ДЕРЖИТЕСЬ ПОДАЛЬШЕ ОТ
ПОТЕНЦИАЛЬНО ОПАСНЫХ ЗОН ВО ВРЕМЯ ТЕСТИРОВАНИЯ РВД (СМ. ПУНКТ 4) .  C.  СНИЗЬТЕ ДАВЛЕНИЕ В
СИСТЕМЕ ПЕРЕД ЗАТЯЖКОЙ СОЕДИНЕНИЙ. 

УСТАНОВКА И ЗАМЕНА ШЛАНГА 

ТЕХОСМОТР 
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ЕСЛИ ЗАМЕЧЕНЫ КАКИЕ-ЛИБО ИЗ ПЕРЕЧИСЛЕННЫХ ПРИЗНАКОВ, ЗАМЕНИТЕ ПОВРЕЖДЕННЫЙ РУКАВ.

7.3 ВИЗУАЛЬНЫЙ ОСМОТР  (ОСТАЛЬНЫЕ КОМПОНЕНТЫ):  ПРИ ОСМОТРЕ ШЛАНГОВ И ФИТИНГОВ
ПРОВЕРЯЙТЕ ТАКЖЕ: 

A.  ГЕРМЕТИЧНОСТЬ ПОРТОВ; 
B.  ПОВРЕЖДЕНИЕ ИЛИ ОТСУТСТВИЕ КРЕПЕЖЕЙ, ЗАЩИТНЫХ РУКАВОВ, ЩИТОВ; 
C.  С.  ЧРЕЗМЕРНОЕ ЗАГРЯЗНЕНИЕ ВОКРУГ ШЛАНГОВ; 
D.  ГИДРАВЛИЧЕСКАЯ ЖИДКОСТЬ: УРОВЕНЬ, ТИП, СТЕПЕНЬ ЗАГРЯЗНЕНИЯ, НАЛИЧИЕ ВОЗДУХА. ЕСЛИ
ОБНАРУЖЕНО ЧТО-ЛИБО ПОДОБНОЕ, УСТРАНИТЕ НЕЗАМЕДЛИТЕЛЬНО. 

7.4 ТЕСТИРОВАНИЕ:  ФУНКЦИОНАЛЬНЫЙ ТЕСТ ОПРЕДЕЛИТ, ГЕРМЕТИЧНА ЛИ СИСТЕМА, ИСПРАВНО ЛИ
ОНА РАБОТАЕТ.  ИНФОРМАЦИЮ ОБ ЭТИХ ТЕСТАХ ПОЛУЧИТЕ У ПРОИЗВОДИТЕЛЯ МАШИНЫ. 

КОНТРОЛЬ СОХРАННОСТИ ШЛАНГА И УСЛОВИЯ ХРАНЕНИЯ ОЧЕНЬ ВАЖНЫ. НЕКОТОРЫЕ
РЕКОМЕНДАЦИИ: 

8.1  КОНТРОЛЬ СОХРАННОСТИ: ПОМНИТЕ, ШЛАНГИ МОГУТ ИСПОРТИТЬСЯ РАНЬШЕ, ЧЕМ КОНЧИТСЯ ИХ
СРОК ХРАНЕНИЯ. СРОК ХРАНЕНИЯ -  ЭТО ПЕРИОД, КОГДА ШЛАНГ СОХРАНЯЕТ СВОИ СВОЙСТВА И МОЖЕТ
ЭКСПЛУАТИРОВАТЬСЯ. ХРАНИТЕ ШЛАНГИ ТАК, ЧТОБЫ УДОБНО БЫЛО КОНТРОЛИРОВАТЬ ИХ СОСТОЯНИЕ
ПО МЕРЕ ИХ ПОСТУПЛЕНИЯ ИЛИ ИЗГОТОВЛЕНИЯ, НА ОСНОВАНИИ ДАТЫ ПРОИЗВОДСТВА ШЛАНГА ИЛИ
РУКАВА. СОГЛАСНО SAEJ517:  

A.  СРОК ХРАНЕНИЯ РЕЗИНОВЫХ ШЛАНГОВ В БУХТАХ ИЛИ В СОСТАВЕ РВД, КОТОРЫЕ РЕГУЛЯРНО
ОСМАТРИВАЮТСЯ И ТЕСТИРУЮТСЯ, СОСТАВЛЯЕТ 10 ЛЕТ С МОМЕНТА ВУЛКАНИЗАЦИИ. 
B.  СРОК ХРАНЕНИЯ ТЕРМОПЛАСТИЧЕСКИХ И ТЕФЛОНОВЫХ НЕОГРАНИЧЕН. 

8.2 ХРАНЕНИЕ: ХРАНИТЕ ШЛАНГИ И РВД В ПРОХЛАДНОМ, ТЕМНОМ, СУХОМ МЕСТЕ С ЗАГЛУШКАМИ НА
КОНЦАХ. ПРИ ХРАНЕНИИ БУДЬТЕ ОСТОРОЖНЫ И НЕ ПОВРЕДИТЕ ШЛАНГ, ОБЯЗАТЕЛЬНО ПОЛУЧИТЕ У
ПРОИЗВОДИТЕЛЯ ИНФОРМАЦИЮ О ХРАНЕНИИ И СРОКЕ ХРАНЕНИЯ ШЛАНГА. ФАКТОРЫ, НЕГАТИВНО
ВЛИЯЮЩИЕ НА СОХРАННОСТЬ ШЛАНГОВ: 

A.  ТЕМПЕРАТУРА; 
B.  ОЗОН; 
C.  МАСЛА; 
D.  КОРРОЗИЙНЫЕ ЖИДКОСТИ И ПАРЫ; 
E.  ГРЫЗУНЫ; 
F.  ВЛАЖНОСТЬ; 
G.  УЛЬТРАФИОЛЕТ; 
H.  РАСТВОРИТЕЛИ; 
I .  НАСЕКОМЫЕ; 
J .  РАДИОАКТИВНЫЕ МАТЕРИАЛЫ. 

ЕСЛИ У ВАС ЕСТЬ СОМНЕНИЯ ПО ПОВОДУ КАЧЕСТВА И ВОЗМОЖНОСТИ ИСПОЛЬЗОВАНИЯ ШЛАНГА ИЛИ
РВД: 

A.  СОГНИТЕ ШЛАНГ ДО МИНИМАЛЬНОГО РАДИУСА И СРАВНИТЕ С НОВЫМ ШЛАНГОМ. ПОСЛЕ ЭТОГО
ПРОВЕРЬТЕ, НЕТ ЛИ ТРЕЩИН НА ПОКРЫТИИ И ВНУТРЕННЕЙ ТРУБКЕ. ПРИ НАЛИЧИИ ДАЖЕ
МИНИМАЛЬНЫХ ТРЕЩИН ШЛАНГ НЕЛЬЗЯ ИСПОЛЬЗОВАТЬ; 
B.  ЕСЛИ ШЛАНГ ИМЕЕТ МЕТАЛЛИЧЕСКУЮ ОПЛЕТКУ, ЕСЛИ ОН НЕЭЛАСТИЧЕН И ТРЕЩИТ ВО МОМЕНТ
СГИБАНИЯ, ОТРЕЖЬТЕ КУСОЧЕК ПОКРЫТИЯ И ПОСМОТРИТЕ, НЕТ ЛИ КОРРОЗИИ. 
C.  ЕСЛИ У ВАС ЕСТЬ СОМНЕНИЯ, ВЫЗОВИТЕ СПЕЦИАЛИСТА ПО РУКАВАМ ДЛЯ ПРОВЕДЕНИЯ ТЕСТА,
ЧТОБЫ ОПРЕДЕЛИТЬ ТЕКУЩЕЕ СОСТОЯНИЕ ШЛАНГА.

ХРАНЕНИЕ ШЛАНГОВ
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КАЖДЫЙ ШЛАНГ ИМЕЕТ ОПРЕДЕЛЕННЫЙ СРОК СЛУЖБЫ, В ЗАВИСИМОСТИ ОТ УСЛОВИЙ, В КОТОРЫХ ОН
ЭКСПЛУАТИРУЕТСЯ. ЕСЛИ ОН ПОДВЕРГАЕТСЯ НАГРУЗКАМ, ПРЕВЫШАЮЩИМ РЕКОМЕНДОВАННЫЙ
ЛИМИТ, СРОК ЕГО СЛУЖБЫ БУДЕТ ЗНАЧИТЕЛЬНО КОРОЧЕ. 

РАБОЧЕЕ ДАВЛЕНИЕ
ДАВЛЕНИЕ ЖИДКОСТИ В СИСТЕМЕ, ВКЛЮЧАЯ ПУЛЬСИРУЮЩЕЕ ДАВЛЕНИЕ, НЕ ДОЛЖНО ПРЕВЫШАТЬ
РАБОЧЕГО ПОКАЗАТЕЛЯ, ОБОЗНАЧЕННОГО НА ШЛАНГЕ – ОБЫЧНО ОДНА ЧЕТВЕРТАЯ ОТ
МАКСИМАЛЬНОГО РАЗРЫВНОГО ДАВЛЕНИЯ ШЛАНГА. 

МИНИМАЛЬНОЕ РАЗРЫВНОЕ ДАВЛЕНИЕ 
ПОКАЗАТЕЛИ ДАВЛЕНИЯ НА РАЗРЫВ – ЭТО КОНТРОЛЬНЫЕ ЗНАЧЕНИЯ, КОТОРЫЕ ПОЛУЧАЮТ В
РЕЗУЛЬТАТЕ ТЕСТОВ, КОТОРЫЕ ПРОВОДЯТСЯ ДЛЯ ТОГО, ЧТОБЫ ОПРЕДЕЛИТЬ СОПРОТИВЛЕНИЕ И
ФАКТОРЫ ЗАЩИТЫ ДАННОЙ МОДЕЛИ ШЛАНГА. 

ИМПУЛЬСЫ (СКАЧКИ) ДАВЛЕНИЯ 
ПРАКТИЧЕСКИ ВО ВСЕХ ГИДРАВЛИЧЕСКИХ СИСТЕМАХ ВОЗНИКАЮТ ИМПУЛЬСЫ ДАВЛЕНИЯ, КОТОРЫЕ
ПРЕВЫШАЮТ ЗНАЧЕНИЯ, УСТАНОВЛЕННЫЕ ДЛЯ ПЕРЕПУСКНОГО КЛАПАНА. ЕСЛИ ШЛАНГ ПОДВЕРГАЕТСЯ
ИМПУЛЬСАМ ДАВЛЕНИЯ, ПРЕВЫШАЮЩИМ НОМИНАЛЬНОЕ РАБОЧЕЕ ДАВЛЕНИЕ, ЭТО СОКРАТИТ СРОК
ЕГО СЛУЖБЫ, ЭТО НЕОБХОДИМО УЧИТЫВАТЬ ПРИ ВЫБОРЕ ПОДХОДЯЩЕГО ШЛАНГА. ИМПУЛЬС,
КОТОРЫЙ МОЖЕТ БЫТЬ НЕ ОБОЗНАЧЕН НА ОБЫЧНЫХ МАНОМЕТРАХ, МОЖНО ИЗМЕРИТЬ СПЕЦИАЛЬНЫМ
ЭЛЕКТРОННЫМ ПРИБОРОМ. ФАКТОР ЗАЩИТЫ В СИСТЕМЕ, ГДЕ ВОЗНИКАЮТ БОЛЬШИЕ СКАЧКИ
ДАВЛЕНИЯ, МОЖНО УСИЛИТЬ ЗА СЧЕТ ИСПОЛЬЗОВАНИЯ ШЛАНГА С БОЛЕЕ ВЫСОКИМ НОМИНАЛЬНЫМ
РАБОЧИМ ДАВЛЕНИЕМ.

ДИАПАЗОН ТЕМПЕРАТУР 
ШЛАНГ НЕ СЛЕДУЕТ ИСПОЛЬЗОВАТЬ ПРИ ТЕМПЕРАТУРАХ, ВЫХОДЯЩИХ ЗА ПРЕДЕЛЫ
РЕКОМЕНДОВАННОГО ДИАПАЗОНА, Т.К.  ВЫСОКАЯ ТЕМПЕРАТУРА МОЖЕТ УХУДШИТЬ СОСТОЯНИЕ
ЭЛАСТОМЕРА И СНИЗИТЬ ГЕРМЕТИЧНОСТЬ ФИТИНГА. ПОСТОЯННАЯ ЭКСПЛУАТАЦИЯ ПРИ ТЕМПЕРАТУРЕ,
БЛИЗКОЙ К МАКСИМАЛЬНОЙ, МОЖЕТ ТАКЖЕ ВЫЗВАТЬ ПОВРЕЖДЕНИЕ ШЛАНГА, ПОЭТОМУ СЛЕДУЕТ
ИЗБЕГАТЬ ЭКСПЛУАТАЦИИ ОДНОВРЕМЕННО ПРИ МАКСИМАЛЬНОЙ ТЕМПЕРАТУРЕ И МАКСИМАЛЬНОМ
ДАВЛЕНИИ. 

СОВМЕСТИМОСТЬ С ЖИДКОСТЬЮ 
РУКАВ ВЫСОКОГО ДАВЛЕНИЯ (ТРУБКА, НАРУЖНЫЙ СЛОЙ, УСИЛЕНИЕ, СОЕДИНЕНИЯ) ДОЛЖЕН БЫТЬ
СОВМЕСТИМ С ЖИДКОСТЬЮ. 

РАЗМЕР ШЛАНГА 
РАЗМЕР ШЛАНГА ДОЛЖЕН СООТВЕТСТВОВАТЬ ОБЪЕМУ ПРОПУСКАЕМОЙ ЖИДКОСТИ. ИСПОЛЬЗОВАНИЕ
ШЛАНГА МЕНЬ-ШЕГО ДИАМЕТРА, ЧЕМ ТРЕБУЕТСЯ ДЛЯ ДАННОГО ОБЪЕМА, МОЖЕТ ВЫЗВАТЬ
ЧРЕЗМЕРНУЮ ТУРБУЛЕНТНОСТЬ ЖИДКОСТИ, ПЕРЕПАДЫ ДАВЛЕНИЯ, ВЫДЕЛЕНИЕ ТЕПЛА И
ПОВРЕЖДЕНИЕ ВНУТРЕННЕЙ ТРУБКИ. 

ДЛИНА И СПОСОБ ПРОКЛАДКИ ШЛАНГА
ПРАВИЛЬНО ВЫБИРАЙТЕ ДЛИНУ ШЛАНГА, ПРИНИМАЯ ВО ВНИМАНИЕ ВИБРАЦИЮ, СКРУЧИВАНИЕ И
СПОСОБ УСТАНОВКИ РВД. ЧТОБЫ ЗАЩИТИТЬ, НАПРАВИТЬ ШЛАНГ, А ТАКЖЕ МИНИМИЗИРОВАТЬ РИСК
ПОВРЕЖДЕНИЯ, ИСПОЛЬЗУЙТЕ КРЕПЕЖИ, АДАПТЕРЫ, ЗАЩИТНЫЕ РУКАВА ТАМ, ГДЕ НУЖНО
ПРЕДОТВРАТИТЬ ЧРЕЗМЕРНОЕ СКРУЧИВАНИЕ, НАТЯЖЕНИЕ, ОБРАЗОВАНИЕ ПЕТЕЛЬ, ОБРЫВ, ПЕРЕТЯЖКИ
И КОРРОЗИЮ. 

МИНИМАЛЬНЫЙ РАДИУС ИЗГИБА 
НЕ ИЗГИБАЙТЕ И НЕ СКРУЧИВАЙТЕ ШЛАНГ БОЛЬШЕ, ЧЕМ ПОЛОЖЕНО ПО ПАРАМЕТРАМ СПЕЦИФИКАЦИИ,
ТАК КАК ЭТО БУДЕТ ДОПОЛНИТЕЛЬНОЙ НАГРУЗКОЙ НА УСИЛЕНИЕ, И ЗНАЧИТЕЛЬНО УМЕНЬШИТ
СПОСОБНОСТЬ ШЛАНГА ВЫДЕРЖИВАТЬ ДАВЛЕНИЕ. ПРОВЕРКА РУКАВОВ ВЫСОКОГО ДАВЛЕНИЯ ВСЕ
РУКАВА В ПРОЦЕССЕ РАБОТЫ ДОЛЖНЫ РЕГУЛЯРНО ПРОХОДИТЬ ПРОВЕРКУ НА ГЕРМЕТИЧНОСТЬ,
НАЛИЧИЕ ПЕТЕЛЬ, КОРРОЗИИ, ПРИЗНАКОВ ИЗНОСА ИЛИ ПОВРЕЖДЕНИЙ. ЛЮБОЙ ПОВРЕЖДЕННЫЙ ИЛИ
ИЗНОШЕННЫЙ ШЛАНГ ИСПОЛЬЗОВАТЬ ДАЛЬШЕ НЕЛЬЗЯ, ЕГО СЛЕДУЕТ НЕМЕДЛЕННО ЗАМЕНИТЬ. 

ОКРУЖАЮЩАЯ СРЕДА 
ГИДРАВЛИЧЕСКИЕ ШЛАНГИ УСТОЙЧИВЫ КО МНОГИМ РАЗРУШАЮЩИМ ФАКТОРАМ, НАПРИМЕР К
УЛЬТРАФИОЛЕТУ, ОЗОНУ И МНОГИМ ГИДРАВЛИЧЕСКИМ ЖИДКОСТЯМ. ТЕМ НЕ МЕНЕЕ ВСЕГДА ПРИ
ВЫБОРЕ ШЛАНГА НУЖНО УДЕЛЯТЬ ДОЛЖНОЕ ВНИМАНИЕ СРЕДЕ, В КОТОРОЙ ОН БУДЕТ
ЭКСПЛУАТИРОВАТЬСЯ. 

ВНИМАНИЕ 
НЕПРАВИЛЬНЫЙ ВЫБОР ШЛАНГА, НЕНАДЛЕЖАЩИЙ СПОСОБ УСТАНОВКИ ИЛИ ОБСЛУЖИВАНИЯ МОГУТ
СТАТЬ ПРИЧИНОЙ ПРЕЖДЕВРЕМЕННОЙ ПОЛОМКИ ОБОРУДОВАНИЯ, А ТАКЖЕ ПРИЧИНИТЬ ВРЕД
ЧЕЛОВЕКУ

КАК ДОБИТЬСЯ МАКСИМАЛЬНОГО СРОКА СЛУЖБЫ РВД.

tel:+74842279888
tel:+74842279888
tel:+74842279888



