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Инструкция по монтажу и эксплуатации эластомерных сильфонных 
уплотнений фирмы "Джон Крейн" тип 502  

 

 
 

Комплектующие детали 
Размеры уплотнений от 14 до 68 мм 

305* установочный винт 
599* стопорное кольцо 
593+ направляющее кольцо 
595+ пружина 
592+ упорное кольцо пружины 
594 сильфон 
597+ упорное кольцо сильфона 
598+ держатель 
596 торец 

Деталь № 

902 седло 
Размеры уплотнений от 70 до 100 мм 

305* установочный винт 
599* стопорное кольцо 
549# узел пружины 
005 сильфон 
598# держатель 
004# шайба 
596 торец 

Деталь № 

902 седло типа «ВО»   
+ детали 592, 593, 595, 597 и 598 поставляются только в сборе, как деталь №.591 
# детали 004, 549 и 598 поставляются только в сборе, как деталь № 591 
* поставляются только по специальной просьбе заказчика 
Внимание! Торец (596) уплотнения не фиксируется в держателе (598) . При монтаже его  необходимо 
придерживать или фиксировать! 

 
Перед установкой уплотнения. 
1.Проверьте, что ведущая кромка вала или втулки по которой уплотнение должно проходить имеет Фаску 10° по длине "Х" 
мм и радиус 1,5мм. 

 

Таблица 1 
Размер ТУ мм  «Х» mm 

14 to 68 
70 to 100 

3.0 
8.0  

Примечание для уплотнений 14 - 68мм. 
Если, из-за конструкции насоса, ведущая кромка окажется во внутреннем диаметре шейки сильфона, т.е. сильфон прилегает к 
рабочему колесу насоса, то длина ведущей кромки не должна превышать З мм. Таким образом, направляющее кольцо должно 
иметь достаточную площадь сжатия, под шейкой сильфона, для эффективного привода уплотнения. 
2. Проверьте, что обработка вала или втулки находится в пределах  0,8 и 1,2µ метр Rа. (низкая шероховатость,  полученная 
машинным способом). 
3. Убедитесь, что нет ни острых кромок, ни заусенцев на поверхностях вала или втулки через которые уплотнение должно 
проходить. 
4. Проверьте, что диаметр вала или втулки соответствует стандарту  ISО по допуску h6 (см. таблицу 2). Допуск овальности 
тоже должен соответствовать h6. 

Таблица 2 
Размер вала 

от до 
h 6 

допуск 
mm mm -mm +mm 
10 
18 
30 
50 
80 

 

0,011 
0,013 
0,016 
0,019 
0,022 

0 
0 
0 
0 
0 

5. Проверьте степень свободного хода вала, который не должен превышать ±0,5мм от рабочего положения вала. 
6. Проверьте правильность монтажа седла с точки зрения перпендикулярности. Притёртая поверхность седла и ось вала 
должны быть под углом 90° друг к другу в пределах 0,09 ППИ, при скорости вала до 3000 об/мин. 
7. Проверьте, что концентричность между внутренним диаметром камеры уплотнения и валом   находится в пределах 0,15мм 
ППИ. 
8. Тщательно и с осторожностью очистите переднюю поверхность и внутренние поверхности камеры уплотнения. Передняя 
поверхность камеры уплотнения должна быть гладко обработана и перпендикулярна в отношении вала, в пределах 0,09мм 
ППИ. 



9.  В случае  если  уплотнение устанавливается на втулке, необходимо проверить герметичность втулки по внешнему 
диаметру. 
10. Толщина зажимного фланца уплотнения должна быть достаточной для того,  чтобы выдерживать уплотняемое давление, 
без деформаций. 
11. Вал или втулка должны быть изготовлены из коррозионно-стойкого материала, с минимальной твёрдостью 125 по 
Бринеллю. Если уплотнение фиксируется на валу или на втулке с помощью стопорного кольца, закреплённого 
установочными винтами, то необходимо проверить, что материал вала не настолько твёрд, что невозможно прочно 
зафиксировать уплотнение. 
12. Проверьте, что соединение для подачи охлаждающей жидкости расположено как можно ближе к точке контакта трущейся 
пары. 

В интересах упрощения данный эскиз показывает уплотнения размером от 14мм до 68мм 
Применяются те же методы регулировки с уплотнениями большего диаметра 

 
Установка уплотнения 

1. Необходимо проверить правильность 
расположения стопорного кольца (или буртика на 
валу), на которое будет упираться задняя часть 
уплотнения. Для этого: 
(а) проверив, что вал находится в рабочем положении, 
приложите линейку к передней поверхности камеры 
уплотнения и отметьте точку «Х» на валу.  
(б) определите расстояние «Z», от передней 
поверхности камеры уплотнения до поверхности 
седла уплотнения. Отметьте точку «Z» на валу. 
(в) по таблице 3 определите расстояние "L3" для 
данного размера уплотнения. Измерьте "L3" от 
исходной точки «Z»  и отметьте точку "Y" на валу. 
Она указывает на фактическое расположение задней 
части уплотнения, где должно находиться стопорное 
кольцо или буртик. 
2. С помощью смазки (типа мыльного раствора), 
которая совместима с эластомером 
уплотнения, слегка смажьте вал или втулку и 
внутреннюю поверхность сильфона. 

Таблица 3 – рабочие длины 
Код размера ТУ L3 Код размера ТУ L3 

0140 23,0 0480 32,0 
0160 23,0 0500 34,0 
0180 24,0 0530 34,0 
0200 24,0 0550 34,0 
0220 24,0 0580 39,0 
0240 26,7 0600 39,0 
0250 27,0 0630 39,0 
0280 30,0 0650 39,0 
0300 30,5 0680 39,0 
0320 30,5 0700 45,5 
0330 30,5 0750 45,5 
0350 30,5 0800 45,0 
0380 32,0 0850 45,0 
0400 32,0 0900 50,0 
0430 32,0 0950 50,0 
0450 32,0 1000 50,0  

Уплотнения размером 14-68мм 
3.   (а) установка уплотнения торцом (деталь №.596) вперёд. 

 
(I) протрите контактную поверхность уплотнения чистой салфеткой 
(II) расположите узел уплотнения на ведущей кромке вала 



(III) с помощью оправки подходящего размера подтолкните уплотнение в рабочее положение, прилагая усилие к 
задней части сильфона (деталь №.594), а не к металлическим частям. 

       (б) установка уплотнения торцом (деталь №.596) сзади. 

 
(I) выньте торец из узла уплотнения. 
(II) расположите заднюю часть сильфона на ведущей кромке вала. 
(III) с помощью оправки подходящего размера подтолкните уплотнение до упора, прилагая усилие к передней 
части держателя (деталь №.598). 
(IV) снова вставьте торец в держатель, убедившись, что канавки в торце совпадают с выпуклостями в держателе.   
(V) протрите торец чистой салфеткой 

 
Уплотнения размером 70-100мм 
Соблюдайте правила установки согласно пунктам 3 (а) и (б), за исключением 3 (а) (III) - при установке узла уплотнения  
"торцом вперёд" оправка подталкивает заднюю часть узла пружины (деталь №.594), а не сильфона (005). 
При установке узла уплотнения "торцом сзади" нужно предварительно вынуть торец (596) и шайбу (004) (абзац 3(б) (I)). 
Когда узел уплотнения доходит до правильного рабочего положения, проверьте, что шайба (деталь №.004) находится в 
хорошем состоянии, а также, что она установлена в углублении в передней части сильфона - она должна таким образом 
находиться ниже уровня передней. 
 
Примечание 
(I) установка уплотнения, седла, зажимного фланца и т.д. должна быть завершена в течение не больше 15 мин. с момента 
установки уплотнения, чтобы шейка сильфона не прилипла окончательно к валу в неправильном положении. 
(II) необходимо, чтобы расстояние соответствующее рабочей длине уплотнения было в пределах 0,5мм для всех 
типоразмеров. 
 
Установка седла уплотнения 
Примечание. (I) как правило, сёдла типов ВО/ВР/ВС или ВО применяются с уплотнениями типа 502. Однако, можно 
использовать и другие типы сёдел в составе уплотнения. При возникновении каких-либо сомнений по поводу следующих 
правил установки необходимо проконсультироваться с фирмой «Джон Крейн». 

 

  

  
 
 
 
 
 
 



1. Тщательно проверьте, что в корпусе седла нет повреждений и, что ведущая кромка имеет правильный профиль (см. эскиз). 

 

Таблица 4 
Размер ТУ (мм) L5 (mm) 

14-16 
18-48 
50-75 

80-100 

1.5 
2.0 
2.5 
3.0  

2. Осторожно снимите защитное покрытие с седла. Очень важно при этом не повредить притёртую поверхность седла. 
Протрите седло чистой салфеткой. 
3. Если в седле должен устанавливаться штифт, поставьте отметку на передней поверхности камеры седла, на одной линии с 
расположением штифта. 
4. Поставьте отметку на внешнем диаметре самого седла напротив отверстие для штифта. Очень важно при этом не 
повредить притёртую поверхность седла. 
5. С помощью смазки, совместимой с материалом кольца седла слегка смажьте кольцо седла, седло и камеру седла. 
6. Установите кольцо седла в седле. 
7. Проверив, что седло находится параллельно оси камеры седла и, что отметки для штифта (в случае применения) находятся 
на одной линии, приложите кольцо седла к ведущей кромке камеры. Руками подтолкните до конца седло в камеру. 
Проверьте, что направляющий штифт входит в отверстие/паз , и что он не соприкасается с основанием отверстия/паза. 
8. При использовании сёдел типов ВС или ВО, с держателем, проверьте правильность монтажа закрепляющего кольца при 
окончательной сборке зажимного фланца. 
9. Установите зажимной фланец уплотнения вместе с седлом, проверяя при этом правильность расположения и состояние 
всех прокладок. 
10. Крепко придерживайте фланец, не давая ему отсоединяться. Руками затяните все болты фланца, потом каждый из них по 
очереди так, чтобы они равномерно затягивались, до того как болты туго затянуты и все прокладки герметичные. 
Неравномерное затягивание болтов может привести к деформации притёртых уплотнительных поверхностей. 
Перед вращением оборудования 
1. Полностью собирайте оборудование и вращайте вал (по возможности, рукой) для того, чтобы  проверить свободное 
движение вала. 
2. Ещё раз посмотрите документацию по эксплуатации оборудования и проверьте правильность привязки труб, особенно в 
отношении систем рециркуляции и охлаждения уплотнения. 
3. До запуска оборудования проверьте, что камера уплотнения залита жидкостью и, что воздух в камере устранён. Сухое 
трение приведёт к перегреву, к повреждению уплотнительных поверхностей и значительно укороченному сроку службы 
уплотнения. 

Сборка уплотнения 
Уплотнения размером 14мм – 68мм 
1. Проверьте, что упорное кольцо (597) не деформировано, а также, что оно находится в правильном положении, между 
двумя впадинами в стенке держателя (598). Можно проверить отсутствие деформации путём вставки торца (596) в держатель 
и на упорное кольцо сильфона (597). Направляющие пазы в держателе (598) должны совпасть с канавками в торце (596). 
Задняя часть торца (596) должна плотно сидеть на упорном кольце сильфона (597) и контактные поверхности обеих деталей 
должны равномерно соприкасаться по всей окружности. 
2. Убедитесь, что упорное кольцо пружины (592) и направляющее кольцо (593) не деформированы или повреждены. Вставьте 
упорное кольцо пружины (592) в держатель (598), при этом проверяя, что оно плотно сидит в четырёх пазах в стенке 
держателя (598). Вставьте пружину (595) так, чтобы концы витка были расположены вплотную к внутренней стенке 
держателя (598), но не на одной линии с открытыми канавками. 
3. Вставьте направляющее кольцо (593) во внутренний диаметр пружины (595) – при этом направляющие выступы в 
направляющем кольце (593) должны совпасть с пазами в стенке держателя (598). Нажмите вниз на один выступ, против 
пружинной силы, до того времени как выступ заходит в зазубренный паз и опускается до конца паза. В то же время нужно 
тянуть направляющий выступ к внешнему диаметру держателя. Нажмите вниз на второй выступ, до того,  как он тоже 
заходит в соответствующий зазубренный паз. Дайте пружине расшириться и проверьте, что узел правильно установлен, 
перпендикулярен и, что он свободно двигается. 
 

Примечание Узел в сборе имеет обозначение «деталь №.591». 

   
 

4. Возьмите сильфон (594) и согните самый большой диаметр "наизнанку» (см. диаграмму). 
5. Установите согнутый сильфон в узле держателя (591) располагая переднюю "губку" сильфона (594) в упорном кольце (597) 
(см. эскиз). 
6. Указательным пальцем одной руки придерживайте сильфон (594) к внутренней стенке держателя (598) прилагая 
равномерное и крепкое усилие между пальцами. Другой рукой манипулируйте сильфон (594) до того, как он прилегает к 
стенке держателя, по всей окружности, (см. эскиз). 
7. Протрите переднюю поверхность сильфона чистой салфеткой. Затем установите торец уплотнения, так, чтобы канавки в 
торце совпали с направляющими выступами в держателе. 

 


