


     Бологовский арматурный завод основан в 1978 году и на протяжении уже более 40 
лет выпускает качественную российскую продукцию. 
     Завод расположен в одном из уникальнейших мест России – городе Бологое. В том 
самом, что “между Ленинградом и Москвой”, в северной части Валдайской возвышен-
ности. 
     Основное направление предприятия- выпуск запорной и регулирующей арматуры из 
латуни марки ЛС 59-1 в соответствии с ГОСТ 15527-2004. Вся продукция БАЗ произво-
дится из российского сырья без использования импортных комплектующих. Продукция 
завода в полной мере заменяет импортные аналоги, превосходя их по многим техничес-
ким параметрам- вес, толщина стенки, качество латуни и т.д.
     Мощности завода позволяют выпускать до 15 000 000 единиц продукции в год, что 
позволяет закрывать практически любую потребность наших партнеров в кратчайшие 
сроки.
     Сегодня Бологовский арматурный завод переживает новый виток своего развития. 
На заводе работает более 300 человек. Завод является градообразующим предприяти-
ем.
     На территории завода, превышающей 21 гектар, помимо производственных цехов, 
расположены собственная электрическая подстанция и котельная, позволяющие 
осуществлять автономную, бесперебойную работу предприятия. 



Бологовский арматурный завод – крупнейший российский производитель с полным 
циклом производства.

Для этого на заводе есть абсолютно всё необходимое:
     - плавильные печи «ИЛТ-2,5»;
     - машины литья под давлением «МЛПД 071108»;
     - пресса горячей штамповки «ROVETTA»;
     - токарные автоматы Geldemeister – «AS-16» и «AS-25»;
     - сборочные автоматические линии «VAEP».

Это всего лишь малая часть нашего оборудования, позволяющего ежедневно выпус-
кать для Вас качественную запорную арматуру. 

Все готовые изделия проходят окончательный 100% приемо-сдаточный контроль. Таким 
образом,  риск установки на объект некачественной арматуры, полностью исключен.
На всю продукцию БАЗ распространяется гарантия от производителя.

Бологовский арматурный завод гордится своим производством и трудовым коллекти-
вом, обеспечивающим выпуск качественной,
конкурентоспособной продукции.



     1. Плавильный участок
   Плавка латуни производится в индукционных
печах типа «ИЛТ-25». Температура расплава 
900-950°С.
   Разлив металла (латуни) производится через 
разливочный конвейер «КР-2330», откуда 
застывшие слитки извлекаются, затем штабели-
руются и перемещаются на участок непрерыв-
ного литья.
   Слив металла производится только после 
проверки химического состава латуни на 
соответствие ГОСТ. Современное оборудование 
позволяет нам определять примеси до 0,001-
0,001%.

     2. Участок непрерывного литья
    На участке производится изготовление 
прутковых заготовок диаметром от 15 мм до 50 
мм. Производство латунного прутка осуще-
ствляется на четырех установках непрерывного 
литья (УНЛ). В УНЛ происходит расплав 
латунных слитков. 
   Далее, расплавленная латунь проходит через 
кристаллизатор, где происходит кристаллизация 
и охлаждение прутка. Вытягивание прутка 
осуществляется специальным тяговым 
устройством. Отрезка прутка на заданную длину 
происходит в автоматическом режиме дисковой 
или ленточной пилой.

     3. Участок скальпирования прутка
   Скальпирование прутка производится 
методом протягивания его через фильеры, при 
помощи клещевых захватов.

     4. Участок литья под давлением
   На участке осуществляется изготовление
отливок деталей (латунных, алюминиевых).
Отливки деталей формируются в пресс-формах
машин литья под давлением, марок «А71107» и
«А71108». 
Так же , в процессе используем следующее 
оборудование:
- печи электрические индукционные
канальные плавильные «ИЛК-0,4»
- электрические печи сопротив-
ления тигельные «САТ-0,25».



     5. Участок горячей штамповки
   На участке осуществляется изготовление
поковок деталей (латунных).
   Поковки деталей формируются в штампах на 
прессах 200тс и 350тс марки «Rovetta» из 
заготовок,  предварительно нагретых в 
автоматической газовой печи.
   Нагретая заготовка подается при помощи руки 
робота-манипулятора в зону штамповки и 
производится штамповка.
   На вырубных прессах марки МТ30 (Италия) 
производится обрезка облоя с отштампованной 
поковки.

     6. Участок механической обработки
   На участке осуществляется механическая 
обработка деталей. Обработка производится 
при помощи следующего оборудования:
– «Трансфер» FMF9/90; FMF9/125 (Италия);
– токарные автоматы продольного точения 
«GILDEMEISTER»- «AS16» и «АS20» (Германия);
– сферотокарные автоматы D4MV-SFA (Италия).

     7. Участок сборки
   На участке осуществляется сборка шаровых 
кранов, вентелей, фильтров сетчатых. Сборка 
производится на 2-х автоматических сборочных 
линиях «Vaep» (Италия) .

     8. Контроль качества
Контроль качества химического состава латуни 
производится в заводской лаборатории на  
спектрометре «OBLF QSC750» (Германия).
Проверка осуществляется дважды: при 
поступлении металла на предприятие и 
повторно, в момент плавки.
Кроме того, готовая продукция БАЗ проходит 
следующие испытания: 
 1 .Испытания на прочность и плотность 
материала деталей шаровых кранов проводят 
водой давлением 3,8 МПа (38 бар).
   Кратковременно краны могут выдержать 6 Мпа 
(60 бар).
 2.Испытания на герметичность затвора, 
сальникового уплотнения газовых шаровых     
кранов проводят воздухом давлением 0,6 Мпа (6 
бар).
  3.Регулярно проводятся испытания шаровых
кранов на изгиб.
Нагрузку на изгибающем моменте краны БАЗ 
Dn15 держат 35 кг.

     Готовая продукция
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НИКЕЛИРОВАННЫЕ ЛАТУННЫЕ 
ШАРОВЫЕ КРАНЫ ДЛЯ ВОДЫ И ПАРА

Материал корпусных деталей – латунь ЛС59-1 по ГОСТ 15527-
2004.

Материал уплотнений шара и штока – фторопласт (PTFE).

Материал покрытия корпусов – никель (Ni).

Рабочее давление 4 МПа.

Температура рабочей среды от +1 до +150 °С.

Класс герметичности затвора – А по ГОСТ 9544-2005.

DN, мм DN, ммH, мм H, ммB, мм B, ммH1, мм H1, ммКол-во в упаковке

шт

шт

шт

Кол-во в упаковке

шт

шт

11Б27П1 А30/1

шт

11Б27П1 А31/1

15

20

25

46

49
55

48

55

64

51

51

51

15

20

25

40

43
55

57

64

72

51

51

51

160

100

50

160

100

50

DN, мм H, мм B, мм H1, мм Кол-во в упаковке

шт

шт

шт

11Б27П1 «Американка»

15

20

25

40

43
55

77

91

98

51

51

51

120

60

40

Краны общепромышленного назначения, предназначенные для применения  в качестве 
запорной арматуры в составе водопроводов хозяйственно-питьевого назначения и 
технологических трубопроводов - для холодной, горячей воды и пара.
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DN, мм DN, ммH, мм H, ммB, мм B, ммH1, мм H1, ммКол-во в упаковке

шт

шт

шт

Кол-во в упаковке

шт

11Б27П1 А30

шт

11Б27П1 А31

15

20

25

46

49

55

48

55

64

80

80

100

160

100

50

32

40

50

63

78

87

77

87

105

100

160

160

25

15
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DN, мм DN, ммH, мм H, ммB, мм B, ммH1, мм H1, ммКол-во в упаковке

шт

шт

шт

Кол-во в упаковке

35 шт15

20

25

43

46

55

58

64

72

80

80

100

160

100

50

32

40

63 80 100

15 шт78 102 160





40 78 102 160 15 шт
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Клапаны запорные муфтовые латунные 15Б1П предназначены для установки на 
трубопроводах в качестве запорного устройства для воды и пара.

DN, мм

15

20

25

32

40

50

H, мм

72

72

80

86

118

118

B, мм

55

65

80

95

110

132

Dm, мм

50

50

50

65

80

80

Кол-во в упаковке

100 шт

80 шт

40 шт

25 шт

15 шт

10 шт

Материал корпусных деталей – латунь ЛС59-1 по ГОСТ 15527-
2004. Уплотнение выполнено из листового материала БР3 ТУ 
2577-007-00149392-95.

Управление осуществлявляется маховиком из алюминия 
марки АК-7 по ГОСТ 1583-93 с покрытием эпоксиполиэфирной 
порошковой композицией красного цвета.

Материал уплотнения штока – фторопласт (PTFE).

Рабочее давление 2,5 МПа.

Рабочая среда – вода, пар.

Температура рабочей среды от +1 до +200 С.

Класс герметичности затвора – С по ГОСТ 9544-2005.

15Б1П



Материал корпусных деталей – латунь 
ЛС59-1 по ГОСТ 15527- 2004. Материал 
сетки фильтра – нержавеющая сталь 
12Х18Н9Т по ГОСТ 3826-82.

Рабочее давление 2,5 МПа.

Рабочая среда – вода.

Тонкость фильтрации 500 мкм.

Температура рабочей среды до +100

Кран-фильтры шаровые муфтовые латунные предназначены для применения в качестве
запорного устройства в составе водопроводов хозяйственно-питьевого назначения и
технологических трубопроводов, а также для предварительной очистки холодной и
горячей воды . 

ЛАТУННЫЕ ФИЛЬТРЫ 
СЕТЧАТЫЕ 

КРАН-ФИЛЬТРЫ 
ШАРОВЫЕ МУФТОВЫЕ ЛАТУННЫЕ 

Латунные фильтры сетчатые предназначены для установки на трубопроводах в качестве 
фильтров предварительной очистки воды.

Рабочее давление 2,5 МПа.

Рабочая среда – вода.

Тонкость фильтрации 500 мкм.

Температура рабочей среды от +1 до 
+150.

DN, мм DN, мм

15 32

20 40

25 50

H, мм H, мм

40 66

51 72

51 95

B, мм B, мм

60 90

70 100

75 120

Кол-во в упаковке Кол-во в упаковке

150 шт 40 шт

80 шт 25 шт

60 шт 15 шт

DN, мм

15

20

H, мм

42

49

B, мм

82

93

Кол-во в упаковке

150 шт

80 шт
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 Материал корпусных деталей ЛС59-1 
по ГОСТ 15527-2004 или ЛЦ40СД по 
ГОСТ 17711-93, сетчатого элемента 
сталь 12Х18Н9Т по ГОСТ 3826-82, в 
крышку фильтра для газа установлен 
магнит ферритовый ГОСТ 24936-89.  




