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ИЗДЕЛИЯ ДЛЯ ПРОИЗВОДСТВА МОНТАЖНЫХ РАБОТ 

3 .1 . О Б О Р У Д О В А Н И Е 
М О Н Т А Ж Н О - З А Г О Т О В И Т Е Л Ь Н Ы Х 

М А С Т Е Р С К И Х 

Монтажно-заготовительная мастерская 
(МЗМ) имеет два основных отделения: сле­
сарно-механическое и трубозаготовительное. 

С Л Е С А Р Н О - М Е Х А Н И Ч Е С К О Е 
О Т Д Е Л Е Н И Е 

Технологическая последовательность 
операций в слесарно-механическом отделе­
нии показана на рис. 3.1. 

Поступающие с заводов серийно выпу­
скаемые изделия (монтажные узлы и детали, 
перфоизделия и т. д.) складируют в закры­
тых помещениях 2. Материалы, получаемые 
от заказчика и генподрядчика (трубы, ка­
бельная продукция, товарный металл и т. д.), 
складируют на открытых площадках под на­
весом 1, а приборы и материалы, требую­
щие закрытого хранения, — в отапливаемых 
закрытых помещениях. Для изготовления ие­
стандартизованного оборудования, узлов и 
блоков в соответствии с характером выпол­
няемых МЗМ заказов перечисленные мате­
риалы, монтажные изделия и приборы со 
складов поступают на участок^комплектации 
и разметки 3. 

Одновременно со склада 2 на участок 
токарной обработки металла 12 передают 
материалы для изготовления нестандарти-
зованных деталей, требующих токарной 
обработки. Изготовленные детали посту­
пают на участок сборки 9, а затем на уча­
сток сварки 7 для дальнейщего укрупнения. 
На участке 3 маркируют изделия заводского 
изготовления, не требующие дальнейщей ме­
ханической обработки, приборы и обору-
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Рис. 3.1. Технологическая последовательность 
операций в слесарно-механическом отделе­

нии 

дование, после чего все это направляют на 
участок сборки 9 для установки на узлах, 
блоках и т. д. Остальные материалы и изде­
лия после разметки на участке 3 поступают 
на участок резки 4, с которого часть мате­
риалов (перфоизделия) поступает на сбор­
ку 9, часть (заготовки металлоконструк­
ций) - на сварку 7, а часть - на дальнейщую 
обработку на участок вырубки 5 или участок 
гибки 6. После участка вырубки заготовки 
также поступают на участок гибки 6. Далее 
часть заготовок направляют на участок свар­
ки 7, а часть - прямо на участок сборки 9. 
Заготовки, поступающие на y4actoK сварки, 
после сварки передают на участок зачист­
ки 8, а оттуда — на участок сборки 9. После 
контрольной сборки блоков или сборки от­
дельных узлов элементы, требующие окра­
ски, идут на участок 10. Окращенные эле­
менты возвращаются на участок сборки 9, 
где происходит их окончательная сборка 
(установка приборов, выполнение трубной 
и электрической коммутации и т. д.). Го­
товые узлы, блоки и нестандартизованное 
оборудование сдают на склады готовой про­
дукции и, откуда их выдают в монтаж. 

На складах готовой продукции узлы и 
блоки, имеющие в своем составе приборы 
и регулирующие устройства, должны хра­
ниться в закрытых отапливаемых помеще­
ниях. Металлические конструкции без уста­
новленных на них приборов и регулирующих 
устройств могут храниться под навесом. 

В соответствии с графиком поставки го­
товую продукцию отправляют автомобиль­
ным или железнодорожным транспортом на 
приобъектные склады монтажных участков 
нлн непосредственно на монтажную пло­
щадку. 

Т Р У Б О З А Г О Т О В И Т Е Л Ь Н О Е 
О Т Д Е Л Е Н И Е 

Больщое место в подготовке производ­
ства монтажных работ отводится трубозаго-
товительному отделению, где проводят пол­
ный комплекс обработки труб (очистка, 
окраска, отрезка, райберовка, нарезка резь­
бы, гнутье) и сборки их в трубные блоки. На 
крупных МЗМ трубозаготовительное отделе­
ние имеет технологическую последователь­
ность операций в соответствии со схемой, 
показанной на рис. 3.2. 
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Рис. 3.2. Технологическая последовате.чь-
ность операций в трубозаготовительном от­

делении 

Поступающие на МЗМ трубы склади­
руют под навесом 1 в стеллажи по размерам 
от 15 до 50 мм. Со стеллажа трубы по на­
клонному устройству подают на участок 
райберовки 2, а затем на участок 3 для 
очистки внутренней и внещней поверхностей 
труб от ржавчины. 

Существуют два способа очистки - хи­
мический и механический. Химический спо­
соб целесообразно применять при необходи­
мости обработки стальных труб в больших 
количествах и наличии канализации для 
сброса вредных стоков. Оборудование для 
такой очистки промышленность не выпу­
скает, поэтому его изготовляют различные 
ведомства по индивидуальным проектам. 
В настоящее время на МЗМ в основном 
используют механический способ очистки — 
с помощью щеток и вращающейся штанги. 
Существуют и другие виды механической 
очистки, которые разрабатываются индиви­
дуально для конкретной базы. 

После участка очистки трубы поступают 
на участок окраски и сушки 4. Существует 
ряд конструктивных рещений, предусмат­
ривающих механизацию и автоматизацию 
труда при выполнении окрасочных работ. 
Однако типовой конструкции окрасочного 
агрегата нет и промышленностью такое обо­
рудование для окраски труб не выпускается. 
Сушат трубы горячим воздухом или с ис­
пользованием инфракрасного излучения теп-
лоэлектронагревателей. При небольших ко­
личествах обрабатываемых труб их сушат на 
открытом воздухе на наклонных стеллажах, 
после чего складируют на промежуточном 
складе 5. 

С промежуточного склада часть труб 
поступает на склад готовой продукции б, 
а часть идет на дальнейшую обработку. 
В соответствии с чертежами на участке 7 на 
рольганговом столе-накопителе с разме­
точным устройством и трубоотрезным меха­
низмом производится разметка и отрезка 
труб. Отрезанные трубы поступают на уча­
сток 8 для райберовки (после отрезки) и на­
резки резьб. Этот участок состоит из роль­
ганговых столов и резьбонарезных механиз­
мов. Затем часть труб поступает на участок 
сборки блоков 10, а часть — на участок гиб­

ки 9. Гнутье труб производится на отдельно 
стоящих трубогибочных станках. Изогнутые 
трубы также поступают на участок сборки, 
где происходит сборка трубных блоков, ко­
торые после изготовления сдают на склад 
готовой продукции 6. 

Трубы с одного участка на другой пере­
даются по наклонным спускам. Со склада 
готовой продукции окрашенные трубы и 
трубные блоки выдаются в монтаж. Для 
сборки блоков отведены специальные пло­
щадки со стендами, разработанными инди­
видуально для каждой базы в зависимости 
от направленности работ монтажного упра­
вления (объекты металлургии, нефтехимии 
и т. д.). 

МЕТАЛЛОРЕЖУЩЕЕ 
И МЕТАЛЛООБРАБАТЫВАЮЩЕЕ 

О Б О Р У Д О В А Н И Е 

Ножницы для резки листовой и сорто­
вой стали. При монтаже для резки листовой 
стали наиболее широко применяют ножницы 
кривошипные листовые с наклонным ножом 
(гильотинные) моделей КАЗН 8, НА3218 
и НД3318Г и ножницы роликовые модели 
НР-6 X 500 (табл. 3.1 и рис. 3.3). 

K7f 

Рис. 3.3. Ножницы роликовые НР-6 х 500: 
J — режущий ролик; 2 — штурвал; 3 — станина," 4 — 
пакетный выключатель типа ПВЗх25; 5 — пере­
движная планка для регулирования ширины от­
резаемого листа; б — рама; 7 — электродвигатель; 

8 — редуктор; 9 — съемный стол 
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Т а б л и ц а 3.1. Технические характеристики иожииц для резки листового металла 

Параметр 
Ножницы кривошипные листовые с наклонным ножом 

(гильотинные) 
Ножницы 

роликовые 
НР-6 X 500 
(рис. 3.3) НА3118 HA32I8 НД3318Г 

Ножницы 
роликовые 
НР-6 X 500 
(рис. 3.3) 

Толщина разрезаемо­
го листа, мм 

6,3 6,3 6,3 6 

Ширина разрезаемо­
го листа, мм 

2000 3150 1000 500 

Число ходов ножа в 
минуту 

50 50 50 -
Мощность электро­
двигателя, кВт 

9 9,4 9,4 4 

Габаритные размеры, 
мм 
Масса, кг 

3000x2200x2153 

5400 

4486x2705x 1700 

7500 4490 

1750x950x89 

712 

Т а б л и ц а 3.2. Технические характеристики пресс-иожниц комбинированных для обработки 
сортовой стали 

Параметр С-229А 
<рис. 3.4) НВ5221 НВ5222 

Нанбольщне размеры обрабаты­
ваемого проката, м м ; 

углового 
круглого (диаметр) 
полосы 
листового (толщина) 
квадратного 
щвеллера 

9 0 х 9 0 х 10 
40 

2 0 x 4 0 
13 

34х 34 
№ 8 и № 12 

125x 125x 12 
30 

150х 16 
13 

125х 125х 14 
50 

190х 18 
16 

Наибольший диаметр пробивае­
мого отверстия, м м 

20 30 32 

Наибольщая глубина треуголь­
ной высечки, мм 

55 - -
Мощность электродвигателя, кВт 2,2 4,8 4,8 

Габаритные размеры, мм 
Масса, кг 

1550 X 1430x600 
1300 

1900x700x 1950 
2070 

1780x 1090x 1865 
2500 

Для поперечной резки сортовой стали, 
пробивки отверстий, вырубки полок, а также 
производства штамповочных работ приме­
няют ножницы С-229А (рис. 3.4), НВ5221 и 
НВ5222 (табл. 3.2). 

Рис. 3.4. Пресс -ножницы С-229А; 
7 —станина; .2 — механизм для высечки и проби­
вания отверстий; J - приводной механизм; 4-
электропривод приводного механизма; 5 — меха­
низм для резки листа и сортовой стали; б - тележка 
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Рис. 3.5. Вырубной станок; 
/ - нижняя станина; 2 ~ верхняя станина; 5 - суппорт; 4 — ходовой винт; 5 - резец; б - эксцентриковый 

вал; 7—шатун с ползуном; 5 — обрабатываемый лист; 9 — электропривод и узел управления 

Вырубиой станок. Для вырубки больших 
отверстий в листовой стали, например для 
утопленного монтажа приборов, применяют 
вырубной станок (рис. 3.5). Вырубку осуше-
ствляют резцом, нмеюшим возвратно-посту­
пательное движение вдоль своей оси и по­
ступательное вдоль контура отверстия на 
стальном листе. 

Т е х н и ч е с к и е х а р а к т е р и с т и к и 
Наибольшее усилие резания, 
Н 30(Ю 
Длина реза за один ход рез­
ца, мм 3 
Число ходов резца в минуту 360 
Размеры обрабатываемого 
металла, мм 2500x 1500 
Толшина обрабатываемого 
металла, мм От 0,8 до 4 
Суммарная мощность элект­
родвигателей, кВт . . . . 8 
Габаритные размеры станка, 
мм 3200 x 600x1600 
Масса, кг 3500 

Листогибочные машины и стайки. Для из­
готовления простых и сложных изделий из 
листового металла методом холодной гибки 
применяются листогибочные машины типа 
ИВ2144 и листогибочные станки типа 
ЛС-6У2 (рис. 3.6, табл. 3.3). 

Прессы механические. Для выполнения 
различных операций по холодной штамповке 
(вырубки, гибки, прошивки и неглубокой вы­
тяжки) применяют прессы однокривошипные 
открытые двухстоечные (рис. 3.7) моделей 

Т а б л и ц а 3.3. Технические характеристики 
машины с поворотной гибочной балкой 

и листогибочных станков 

Параметр Машина 
ИВ2144 

Станок 
ЛС-6У2 

(рис. 3.6) 

Наибольшая длина 
гибки, м.м 

2500 2000 

Наибольшая толщи­
на изгибаемого лис­
та, мм 

4,5 3 

Наибольший угол из­
гибания, град 

180 130 

Наибольший ход при­
жимной балки, мм 

250 — 

Максимальный подъ­
ем прижимной тра­
версы, м м 

18 

Мощность электро­
двигателя, кВт 

— 2,8 

Габаритные размеры, 
м м 

Масса, кг 

3790 X 
X 2000 X 

х2420 
6150 

3370 X 
X1340 X 

X 1765 
3000 

КД-2322Е, КД-2324Е, КД-2336Е, КД-2328Е и 
К-2330-02 (табл. 3.4). 

Станки токарио-винторезные. Станки 
предназначены для выполнения токарных ра­
бот и нарезания различных резьб (табл. 3.5). 
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Рис. 3.6. Станок листогибочный ЛС-6У2: 
7 —станина; 2 — механизм привода; 5 — гибочная траверса; 4 — прижимная траверса; 5 — стол 

Т а б л и ц а 3.4. Технические характеристики прессов механических однокривошипных 
открытых двухстоечных 

Параметр КД-2322Е КД-2324Е КД-2326Е КД-2328Е КД-2330-02 

Номинальное уси­
лие, Н 

16-1(И 25104 40104 63-10" lOO-.lO" 

Ход ползуна, м м ; 
наибольший 
наименьший 

55 
5 

65 
5 

80 
10 

100 
10 

130 
10 

Число ходов ползу­
на в минуту 

160 160 140 125 95 

Габаритные разме­
ры стола, м м 

420x280 500 X 340 600x400 710x480 850 X 560 

Наибольшее рас­
стояние между сто­
лом и ползуном в 
его нижнем ходе, 
мм 

220 250 280 340 400 

Мощность электро­
двигателя, кВт 

1,7 2,5 4,5 6,3 10 

Габаритные разме­
ры, м м 

1060 X ИЗО X 
х1865 

1600X1180X 
х2295 

1305X 1880X 
Х2645 

1500 X2010X 
х2900 

1745X2360 X 
Х3180 

Масса, кг 1355 1995 3315 5865 8650 
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Горизонтально-фрезерный станок модели 
6Т80. Станок предназначен для фрезерова­
ния различных изделий цилиндрическими, 
дисковыми, угловыми, фасонными и тор­
цевыми фрезами. 

Т е х н и ч е с к и е х а р а к т е р и с т и к и 
Размер рабочей поверхнос- 200 х 800 
ти стола, мм 
Мощность электродвига­
телей, кВт 3 
Габаритные размеры, мм 1570 х 1380 х 1520 
Масса, кг 1280 

Радиально-сверлнльный станок модели 
2532. На станке можно выполнять сле­
дующие операции: сверление в сплошном 

Рис. 3.7. Пресс механический: 
/ — станина; 2 — электродвигатель; 3 — ползун; 4 — 
стол; .5 ~ блокировочные кнопки; б — ножная 

педаль 

материале, рассверливание, зенкерование, 
развертывание, растачивание отверстий, на­
резание резьбы метчиками, подрезку плоско­
стей резцом и торцевым инструментом. 

Т е х н и ч е с к и е х а р а к т е р и с т и к и 
Наибольший диаметр свер­
ления, мм 35 
Габаритные размеры, мм 1760x900x2540 
Вылет шпинделя, мм . . . 1000 
Масса, кг 2300 

Сверлильные станки. Станки предназна­
чены для сверления отверстий в металле 
и мелких деталях (табл. 3.6). 

Заточные станки. Станки предназначены 
для заточки режущего инструмента и обра­
ботки изготовляемых из металла изделий 
при помощи абразивных кругов (табл. 3.7 
и рис. 3.8). 

Трубоотрезные мехамизмы. Механизмы 
предназначены для резки стальных труб 
(табл. 3.8). 

Маятниковые пилы для резки труб абра­
зивными кругами. Маятниковые машины и 
пилы предназначены для резки труб и сор­
товой стали абразивными армированными 
кругами (рис. 3.9) по ТУ 2.036-761-78, 
ТУ 2036-799-79 (отрезные) н по ТУ 2-036-799-79 
(зачистные) (табл. 3.9). 

Т а б л и ц а 3.5. Технические характеристики токарно-винторезных станков 

Параметр 1Б16А 16К20К 16К20М 

Наибольший диаметр обрабаты­
ваемого изделия, мм 

320 400 400 

Наибольший диаметр обрабаты­
ваемого прутка, мм 

36 - — 

Расстояние между центрами, мм 710; 1000, 1400 710, 1000, 1400, 
2000 

710, 1000, 1400, 
2000 

Мощность электродвигателя, кВт 2,8/4,6 10 10 

Габаритные размеры, мм 2280X1060X1485 2505, 2795, 3195, 
3795X1198X1500 

2910, 3200, 3600, 
4200x 1245x1500 

Масса, кг 2)00 2835 3260, 3418, 3850, 
4110 
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Параметр 
Вертикально-
сверлильный 

станок 
2Н125Л-1 

Настольно-
сверлильный 

станок 
2KU2 

Наибольший диа­ 25 12 
метр сверления, 
мм 
Частота враще­ 9 0 - 1 4 0 0 2 0 0 - 8 0 0 0 
ния, об/мин 
Мощность элект­ 1,5 0,63; 0,95 
родвигателя, кВт 
Габаритные раз­ 760X600X 665 X 550 X 
меры, м м Х2195 х960 
Масса, кг 680 150 

Т а б л и ц а 3.7. Технические характеристики 
заточных станков 

Точило Обдирочно-
заточный 

Параметр настоль­
ное 

БЭТ-1 

станок настоль­
ное 

БЭТ-1 
ЗМ-634Д 
(рис. 3.8) 

Диаметр шлифоваль­ 100 350 
ного круга, м м 
Число кругов — 2 
Мощность электро­ 0,44 3 
двигателя, кВт 
Габаритные размеры. 280 X140 X 860 X 600 X 
мм х230 х Н б О 
Масса, кг 7,7 330 

Т а б л и ц а 3.8. Технические 
характеристики трубоотрезных 

механизмов 

Параметр СОТУ2 СТД-753 

Диаметр перерезае­ 2 0 - 6 0 1 5 - 1 5 
мых труб, м м 
Вид режущего инст­ Дисковые Дисковые 
румента ножи ножн 
Число режущих эле­ 2 1 
ментов 
Частота вращения 476 590 
режущего инструмен­
та, об/мин 
Давление воздуха в 
та, об/мин 
Давление воздуха в 0,4 0,5 
системе, МПа 
Мощность электро­ 3 1,5 
двигателя, кВт 
Габаритные размеры. 850 X 520 X 650 X 860 X 
мм х1240 X 1250 
Масса, кг 392 500 

Рис. 3.8. Обдирочно-заточной станок ЗМ-634Д 

Рис. 3.9. Пила дисковая маятниковая типа 
ПДМ-75: 

/ — абразивный диск; 2 — стойка оси; 3 — ось; 4 — 
подвижная площадка; 5 — качающаяся площадка; 
б — электродвигатель; 7 — пресс-масленка; iS — ру­

коятка; 9 - ш п и н д е л ь ; /О - тиски 

Трубогнбочные станки и механизмы. Тру-
богибочиые станки н механизмы предназна­
чены для гнутья стальных труб в холодном 
состоянии без предварительной набивки пес­
ком. При монтаже приборов и средств авто­
матизации наиболее широко применяют тру-
богибочиый станок ТГС-127, трубогнбочные 
механизмы СТД-439, СТД-102, ГСТМ-21М 
и шинотрубогиб УШТМ-2У2 (табл. 3.10). 

Механизм СТД-102 многопозиционный 
и предназначен для гибки отводов н полу­
отводов из водогазопроводных труб. 

Механизм типа ГСТМ-21М работает 
методом наматывания труб вокруг шаблона. 

Т а б л и ц а 3.6. Технические характеристики IFF̂  
сверлильных станков тЛ) 
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Т а б л и ц а 3.9. Технические характеристики 
маятниковых пил дли резки труб 

Параметр ПДМ-75 
(рис. 3.9) ПМ-300/400 

Максимальные раз­
меры разрезаемых 
материалов, м м : 

д и а м е т р трубы 76 133 
д и а м е т р прутка 80 16 
высота полки 80 150 
уголка 
высота швеллера 65 240 

Частота вращения 
шпинделя, о б / м н н : 

при круге диамет­ 3600 5100 
р о м 300 м м 
при круге диа­ — 3820 
м е т р о м 400 м м 

М о щ н о с т ь электро­ 1,5 4 
двигателя, кВт 
Напряжение, В 220/380 220/380 
Габаритные разме­ 900 X 370 X 1500 X 
ры, м м х410 X 1125Х ры, м м 

Х 1 4 2 0 
Масса, кг 64,7 270 

Для гибки труб различных диаметров меха­
низм комплектуется сменными шаблонами 
и дернами. 

Прн гнбке труб на универсальном шино-
трубогнбе УШТМ-2У2 (рис. 3.10) обрабаты­
ваемую трубу устанавливают между шаб­
лоном и роликом и закрепляют сменной 
скобой с закладной чекой. Изгибание проис­
ходит при вращении шаблона. .При наличии 
конечного выключателя механизм останав­
ливается автоматически. 

Резьбонарезные механизмы. Резьбона­
резные механизмы служат для нарезания 
резьб. Технические характеристики резьбона­
резных механизмов приведены в табл. 3.11. 

Резьбонарезной механизм ВМС-2А обо­
рудован пневматическим зажимом труб, 
установленным на каретке. Труба к резьбо­
нарезной головке подводится вручную, 
а дальнейшее ее перемещение при нарезке 
резьбы происходит самозатягиванием. Вклю­
чение трубонарезной головки (развод гребе­
нок) осуществляется как вручную, так и 
автоматически. Заусенцы внутри трубы сни­
мают зенкером, расположенным в шпинделе 
механизма. 

Для отрезки, райберовки н нарезки резь­
бы на трубах диаметром 15 — 80 м м широ­
кое применение находит универсальный 
трубный станок УТСУ2 (рнс. З.П). Прн 
обработке трубу зажимают в двух само­
центрирующих патронах, резьбонарезную и 
райберовочную головки настраивают на 
нужный диаметр обрабатываемой трубы, 
после чего проводят намеченные операции. 
Для поддержки длинных труб применяют 
стойку. 

Т е х н и ч е с к и е х а р а к т е р и с т и к и 
Максимальная длина наре­
заемой резьбы, мм . . . 130 
Число резцов в резьбона­
резной головке, шт . . . 4 
Частота вращения шпинде­
ля, об/мин 56 
Мощность электродвигате­
ля, кВт 1,1 
Рабочее давление гидро­
оборудования, кПа . . . 500 
Габаритные размеры, мм 1000x510x460 
Масса, кг 135 

Т а б л и ц а 3.10. Технические характеристики трубогибочных станков и механизмов 

Параметр ТГС-127 СТД-439 СТД-102 ГСТМ-21М УШТМ-2У2 

Диаметр изгибае­
мых труб, мм 

76, 89, 108 
и 133 

1 5 - 3 2 2 5 - 5 0 2 5 - 6 0 3 0 - 6 0 

Наибольший угол 
изгиба труб, град 

90 90 90 210 90 

Радиус гибки труб, 
мм 

4 Д 5 0 - 1 1 4 8 7 - 1 7 0 5 0 - 3 2 0 200, 250, 400 

Мощность электро­
двигателя, кВт 

3 3 5,5 6,3 3 

Габаритные разме­
ры, м м 

1450X1440X 
х650 

858 X 590 X 
X 1115 

2300X830X 
х990 

3760 X 1400 X 
1080 

790 X 750 X 
хПОО 

Масса, кг 715 530 1690 1300 630 



f i x ; 

Phc . 3.10. Универсальный шинотрубогиб УШТМ-2У2: 
/ — электродвигатель; 2 — станина; 3 — каретка; 4 — упорный ролик; 5 — сменный баллон; б — закладная 

чека; 7 — конечный выключатель 

Т а б л и ц а 3.11. Технические характеристики резьбонарезных механизмов 

Характеристика СИТ СТД-129 ВМС-2А 

Диаметр обрабатывае­
мых труб, м м 

V2-2V2" 1 5 - 5 0 мм 1 5 - 7 0 мм 

Тип инструмента для на­
резки резьбы 

Резьбонарезная го­
ловка с тангенциаль­
ными гребенками 

Резьбонарезные го­
ловки 61-10-ССА н 
61-11-00 

Самораскрывающая­
ся головка с танген­
циальными гребенка­
ми 

Наибольшая длина наре­
заемой резьбы, мм 

120 90 120 

Давление сжатого возду-
духа в пневмосистеме, 
М П а 

0,4 0,4 

Мошрность электродви­
гателя, кВт 

1 5,5 3 

Габаритные размеры, м м 150 X 750 X 1600 1650X580X1540 1560х750х 1150 

Масса, кг 550 1110 570 
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Рис. 3.11. Универсальный трубный станок УТС-У2: 
/ — станина; 2 — штий патрон; J — передний патрон; -/ — отрезная головка; 5 — резьбонарезная го­

ловка; б — райберовочная головка 

3 . 2 . С П Е Ц И А Л Ь Н Ы Й 
И Н С Т Р У М Е Н Т , М Е Х А Н И З М Ы 

И П Р И С П О С О Б Л Е Н И Я 

При монгаже приборов и средств авто­
матизации применяется самый разнообраз­
ный инструмент — как серийно выпускаемый 
промышленностью, так и специально разра­
ботанный для этих целей. Ниже приводятся 
наиболее часто применяемые инструмент, 
механизмы и приспособления, используемые 
как на объектах монтажа, так и в МЗМ, си­
стематизированные по видам работ. 

Э Л Е К Т Р И Ч Е С К И Й И Н С Т Р У М Е Н Т 

Электрические шлифовальные машины. 
Шлифовальные машины предназначены для 
зачистки сварных швов, штамповок, очистки 
металлических конструкций от ржавчины и 
старой краски, для зачистки концов труб 
и листового металла перед сваркой, а также 
для резки труб и перфоизделий с помощью 
абразивного круга (за исключением пло­
скошлифовальных машин). Шлифовальные 
машины выпускаются нескольких моде­
лей — прямые, угловые и с гибким валом 
(табл. 3.12). 

Т а б л и ц а 3.12. Технические характеристики электрических шлифовальных машин 

Тип 
Наибольший 

диаметр 
шлифовального 

круга, мм 

Частота 
вращения 
шпинделя, 

об/мин 

Мощность 
электро­

двигателя, 
Вт 

Напря­
жение, В 

Частота, 
Гц 

Масса, 
кг 

ИЭ-2008 
ИЭ-2106 
(угловая) 
ИЭ-2009 
ИЭ-2004А 

63 
80 

129 
150 

6800 
3300 

2600 
3800 

600 
600 

1150 
1070 

220 
220 

220 
36 

50 
50 

50 
200 

3,45 
3,8 

6,5 
6,5 

ИЭ-6103 
(с гибким валом) 

200 
(прямая головка) 

2920 

1020 220 50 34 
125 

(угловая головка) 
4080 

1020 220 50 34 

ИЭ-8201А 
(с гибким валом) 

200 
2920 1020 220 50 26,5 

ИЭ-8201А 
(с гибким валом) 

125 
(угловая головка) 

2920 1020 220 50 26,5 
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Рис. 3.12. Шлифовальные машины ВА-1400 
н Ш178-1: 

/ — армированный абразивный круг; 2 —корпус; 
3 - выключатель 

Угловая машина ИЭ-8201А может быть 
использована как прямая при установке 
шлифовального круга формы ПП диамет­
ром 200 мм. 

Широко применяют для резки раз­
личных монтажных профилей и труб как иа 
монтажной площадке, так и на монтажно-
заготовительной базе управления шлифо­
вальные машины ВА-1400 и Ш178-1 Народ­
ной Республики Болгарии (рис. 3.12). 

Закрепленные на специальных подвесных 
конструкциях углошлифовальные машины 
используют как маятниковые пилы. 

Т е х н и ч е с к и е х а р а к т е р и с т и к и 
Тип машины . , . . ВА-1400 Ш-178-1 
Напряжение, В . . . 220 220 
Частота, Гц . . . . 50 50 
Мощность, Вт . . . 1900 1900 

Частота вращения 
шпинделя на холостом 
ходу, об/мин . . . . 6600 8500 
Допустимая окружная 
скорость круга, м/с 80 80 
Диаметр абразивного 

230 круга, мм 230 180 
Масса (без кабеля. 
круга, кожуха), кг 6,5 5,5 

Электрические сверлильные машины. 
Электрические сверлильные машины пред­
назначены для сверления отверстий в сталях 
средней твердости, кирпиче, цветных ме­
таллах, пластмассах и дереве. Основные 
технические характеристики электрических 
сверлильных машин, наиболее часто приме­
няемых при монтаже приборов и средств 
автоматизации, приведены в табл. 3.13. 

Электрические ножницы ИЭ-5404. Нож­
ницы (рис. 3.13) предназначены для прямоли­
нейной и фасонной резки листовой стали. 

Т е х н и ч е с к и е х а р а к т е р и с т и к и 
Наибольшая толшнна 
разрезаемой стали, мм . . 1,6 
Число двойных ходов ножа 
в минуту 1800 
Напряжение, В 220 
Частота, Гц 50 
Мощность, Вт 230 
Габаритные размеры, мм 250 х 80 х 220 
Масса, кг 3,0 

Т а б л и ц а 3.13. Технические характеристики электрических сверлильных машин 

Тип 

Макси­
мальный 
диаметр 

сверления, 
мм 

Частота 
вращения 
шпинделя, 

об/мин 

Электродвигатель Размеры, мм 

Тип 

Макси­
мальный 
диаметр 

сверления, 
мм 

Частота 
вращения 
шпинделя, 

об/мин Р 
X щт Ik S хса 

« 
X 
S 

• | 
я 
Си 
я 
э 

Н 
8 
3 ш 

U 

и: 

л 

ИЭ-ЮОЗБ* 6 1500 220 50 270 242 71 170 1,55 
ИЭ-1025А 6 1230 36 200 210 235 67 162 1,6 

ИЭ-1502* 9/6 780 
1620 

220 50 320 308 72 186 2,5 

ИЭ-1026А 9 780 36 260 285 239 67 162 1,7 
ИЭ-1032* 9 940 220 50 420 245 70 157 1,7 
ИЭ-1034* 9 800 220 50 320 219 63 185 1,65 
ИЭ-ЮЗЗА* 14 420 36 200 365 349 204 127 3 

ИЭ-1204* 14/9 480 220 50 420 400 84 135. 3 
(двухскоростная) 

14/9 
1020 

135. 

ИЭ-1017А ,22 420 36 200 860 312 384 97 4,1 
ИЭ-1023* 23 240 220 50 600 472 90 565 6,5 
ИЭ-1023А* 23 240 220 50 600 340 90 415 4,5 
ИЭ-1205* 23/14 240 220 50 600 360 96 407 5 
(двухскоростная) 480 

С двойной изоляцией. 
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Рис. 3.13. Электроножницы ИЭ-5404; 
/-неподвижный нож; 2 - подвижный нож; 5 -ползун ; 4 - эксцентрик; 5-подшипник; 6 -корпус ; 
7 - кривошнпно-шатунный механизм; Н - редуктор: 9 - рукоятка; 10 - конденсатор; / / - курок; 12 -

электродвигатель 

Преобразователь частоты тока ИЭ-9406. 
Преобразователь предназначен для преобра­
зования переменного трехфазного тока про­
мышленной частоты в переменный трех­
фазный ток повышенной частоты и является 
переносным вспомогательным оборудова­
нием для питания ручного электрифициро­
ванного инструмента повышенной частоты. 

Т е х н и ч е с к и е х а р а к т е р и с т и к и 
Напряжение, В: 

первичное 380 
вторичное 42 

Частота, Гц: 
первичная 50 
вторичная 200 

Мощность, к В А : 
потребляемая 6 
отдаваемая 1,2 

Масса, кг 40 

ПНЕВМАТИЧЕСКИЙ ИНСТРУМЕНТ 

Пневматические сверлильные машины 
(пневмосверлилки). Предназначены для свер­
ления отверстий в сталях средней твердости, 
цветных металлах, кирпиче, бетоне и дереве. 

Пневмосверлилки работают от эйергии сжа­
того воздуха. Краткие технические характе­
ристики пневмосверлилок, применяемых при 
монтажных работах, приведены в табл. 3.14. 

Пневматические шлифовальные машины. 
Машины предназначены для шлифования 
металлических деталей, снятия заусенцев, за­
чистки сварных швов, подготовки кромок 
под сварку и т. п. и применяются при мон-
тажно-сборочных и ремонтных работах 
в строительстве и промышленности. Крат­
кие технические характеристики приведены 
в табл. 3.15. 

Пневматические шлифовальные машины 
П-21 и П-22 предназначены для выборки 
и зачистки сварных швов с допустимой ско­
ростью резания 80 м/с. Машина состоит из 
корпуса, пневмодвигателя, регулятора числа 
оборотов, пускового устройства, корпуса 
шпинделя, шлифовального круга и защит­
ного кожуха ограждения, предохраняющего 
рабочего от потока раскаленных частиц 
в процессе работы. 

Компрессоры передвижные СО-45 и 
СО-7А. Компрессоры (рис. 3.14) предназна­
чены для питания сжатым воздухом механи-



Т а б л и ц а 3.14. Технические характеристики сверлильных пневматических машин 

Тип 

1 | и 8 

i е-. • l i s 
I I I I ' g 

p 
SI 'S 

3 ^ i 
О g 

Размеры, MM 

Масса, 
кг Тип 

1 | и 8 

i е-. • l i s 
I I I I ' g 

p 
SI 'S 

3 ^ i 
О g Длина Ширина Высота 

Масса, 
кг 

ИП-1019 12 1000 0,44 0,9 200 53 178 1,7 
ИП-1020 12 1000 0,44 0,9 230 56 178 1,7 
ИП-1021 14 200 0,59 1,0 290 56 178 2,6 
ИП-1022 14 1000 0,59 1,0 350 65 150 2,6 
ИП-1024 14 1000, 0,33; 0,8; 252 58 175 2,1 

1100 0,44 0,44 
2,1 

ИП-1016А 32 450 1,8 2,0 380 160 260 8,4 
ИП-ПОЗА 32 450 1,8 2,0 395 96 215 7,5 
(угловая) 

7,5 

Т а б л и ц а 3.15. Технические характеристики пневматических шлифовальных машин 

Тип 

2 S 
3 S 

я а i< 

3 § 

&1 
°а| 
,2 s « 3 а: о 

Я 
»< 

СП о са 
СГ X 

§1 
а. S 

СО 
О 
СО 

51 

Размеры, мм 

Масса, 
кг 

Тип 

2 S 
3 S 

я а i< 

3 § 

&1 
°а| 
,2 s « 3 а: о 

Я 
»< 

СП о са 
СГ X 

§1 
а. S 

СО 
О 
СО 

51 Длина Ширина Высота 

Масса, 
кг 

ИП-2009А 63 12100 0,9 0,5 440 80 65 1,9 
ИП-2015 100 7600 1,2 0,5 567 120 100 3.5 
ИП-2014А 150 5100 1,8 0,5 590 164 130 5,7 
ИП-223А 125 4580 1.6 0,5 320 150 200 4,0 
П-21 180 8500 1,8 0,5 230 245 170 5.5 
П-22 230 6000 2,1 0,63 575 260 215 6,0 

Рис. 3.14. Компрессорная установка СО-7А 
7 — ресивер; 2 —пускатель; 5 — электродвигатель 
4 ~ фильтр для очистки воздуха; J — блок ци 

линдров; б — картер; 7 —колесо 
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зированного пневмоинструмеита и краско­
распылителей. 

Т е х н и ч е с к и е х а р а к т е р и с т и к и 

Т а б л и ц а 3.16. Технические характеристики 
агрегатов подготовки пов^>хности 

Тип компрессора . . СО-45 СО-7А 
Рабочее давление. 
МПа 0,3 0,6 
Подача, м ' /ч . . . . 3,0 30,0 
Мощность электро­
двигателя, кВт . . . 
Напряжение, В . . . 

0,27 4,0 двигателя, кВт . . . 
Напряжение, В . . . 220 380/220 
Емкость ресивера, л — 22,0 
Габаритные размеры. 
мм 425 X 920 X 

х 2 4 5 х х 4 8 0 х 
х355 х820 

Масса, кг 21 140 

О К Р А С О Ч Н Ы Е АГРЕГАТЫ 
И УСТРОЙСТВА 

Агрегаты подготовки поверхности. По­
верхности изделий под покраску подготав­
ливают химическим или механическим ме­
тодом. 

При обезжиривании изделий щелочными 
растворами в условиях производственных 
баз монтажных управлений в основном при­
меняют агрегаты подготовки поверхности 
однопозицнонные, периодического действия. 
Многопозиционные агрегаты могут быть ис­
пользованы при наличии конвейерной линии. 

Агрегаты подготовки поверхности могут 
объединять две илн три операции по подго­
товке поверхности щелочными растворами: 
1) обезжиривание и промывка; 2) обезжири­
вание, промывка и пассирование. 

Подготовка поверхности в агрегатах вы­
полняется струйным методом. 

Необходимость замены щелочных рас­
творов агрегатов подготовки определяют 
экспериментально по снижению качества 
обезжиривания. Слив отработанного обезжи­
ривающего раствора проводят после того, 
как на подготовку поверхности израсходо­
вана половина моющего раствора от исход­
ной загрузки. 

Для производственных баз монтажных 
управлений агрегаты подготовки поверхно­
сти под покраску изготовляют как нестан­
дартизованное оборудование с техническими 
характеристиками, приведенными 
в табл. 3.16. 

При обезжиривании изделий вручную 
используют кисти, ветощь. Обезжиривание 
необходимо выполнять при наличии местной 
вытяжной вентиляции. При нанесении вруч­
ную на изделие травильных паст используют 
щтапели и кисти. Данную операцию выпол­
няют также при наличии местной вытяжной 

Параметр 

Тип агрегата 

Параметр однопозн-
цноиный 
(однока­
мерный) 

многопо-
знционный 

(двухка­
мерный) 

Наибольшие габа­ 1200 X 1200 x 2200 
ритные размеры 
обрабатываемых 
изделий, м м 
Вьшолняемые Обезжиривание, , 
операции промывка 

Производитель­
ность : 

по обрабатывае­ 100 200 
мой поверхнос­
ти, м2/ч 
по массе изде­ 500 900 
лий, кг/ч 

Теплоноситель Пар 

Параметры тепло­
носителя : 

давление, МПа 0,5 0,5 
температура, °С 150 150 

Тип транспорта Бирельс Конвейер 
Установленная 20 (не более) 
мощность, кВт 
Габаритные раз­ 2300 X 2300 X 
меры рабочей ка­ х 2 3 0 0 х хбООО, 
меры, мм Х4000 Я-4000 

вентиляции. П о окончании операции травле­
ния следы травильной пасты, оставшиеся на 
рабочем месте, смывают водой. 

Для подготовки поверхности изделий 
механическим методом используют ручные 
шлифовальные машины (пневматические или 
электрические). 

При помощи различных рабочих орга­
нов, например металлических щеток, абра­
зивных кругов, дисков с наждачной шкуркой, 
можно выполнять операции по удалению 
окалины и ржавчины, старого лакокрасоч­
ного покрытия, зачистку сварных швов. 

Технические характеристики наиболее 
распространенных ручных щлифовальньк 
электрических и пневматических машин при­
ведены в табл. 3.12 и 3.15. 

Окрасочные камеры. Лакокрасочные по­
крытия наносят в окрасочных камерах с гид­
роочисткой воздуха. Окрасочные камеры 
бывают тупиковыми нли проходными в за­
висимости от организации окрасочных работ 
и размеров окрашиваемых изделий. 
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Окрасочные камеры изготовляют как 
нестандартизованное оборудование. 

Т е х н и ч е с к и е х а р а к т е р и с т и к и 
Габаритные размеры, мм: 

рабочей камеры . . . . 

гидрофильтра 

2500x2500, 
Я-4000 

1000 x 3000, 
Я-3000 

Наибольшие габаритные 
размеры обрабатываемых 
изделий, мм 1200х 1200 x 2200 
Тип транспорта . . . . Бирельс 
Объем, м ' /ч : 

отсасываемого воздуха 22 ООО 
рециркулируемой воды 55 

Установленная мощность, 
кВт 15 

Краскораспылители и красконагнетатель-
ные баки. Лакокрасочный материал методом 
пневмораспыления наносят краскораспыли­
телями различного типа, снабженными рас­
пылительными головками высокого (0,25 — 
0,6 МПа) или низкого (0,05-0,2 МПа) дав­
ления. 

Краскораспылители в зависимости от 
способа подачи лакокрасочного материала 
к распылительной головке подразделяют на 
три типа: 

I - с подачей лакокрасочного мате-

Рис. 3.15. Пневматические краскораспыли­
тели 

риала из верхнего красконаливного стакана 
(рис. 3.15, а); 

II — с подачей лакокрасочного материа­
ла из нижнего красконаливного стакана 
(рис. 3.15,6); 

III — с подачей лакокрасочного материа­
ла нагнетанием (рис. 3.15, в). 

Краскораспылители типов I и II реко­
мендуются для подкрасочных работ в усло­
виях монтажной площадки. 

Номенклатура и технические характери­
стики пневматических краскораспылителей 
приведены в табл. 3.17. 

Т а б л и ц а 3.17. Технические характеристики пневматических краскораспылителей 

Марка 
распы­
лителя 

Производительность 

Давление 
сжатого 
воздуха, 

МПа 

Расход 
воздуха, 

м-'/ч 

Ширина факела 
ЛКМ на 

расстоянии 
300 мм от 

изделия, мм 

Габаритные 
размеры, 

мм 
Масса, 

кг 

Марка 
распы­
лителя 

по расходу 
лакокра­
сочного 

материала, 
г/мин 

по окраши­
ваемой 
поверх­
ности, 

М2/Ч 

Давление 
сжатого 
воздуха, 

МПа 

Расход 
воздуха, 

м-'/ч 

Ширина факела 
ЛКМ на 

расстоянии 
300 мм от 

изделия, мм 

Габаритные 
размеры, 

мм 
Масса, 

кг 

КРУ-1 4 0 0 - 5 0 0 3 0 0 - 4 5 0 0 , 3 - 0 , 4 6 - 1 1 4 0 0 - 5 0 0 195x60x225 0,66 
КРУ-2 200 — 0 ,25-0 ,3 14 130 168x25x315 0,74 
КРУ-3 60 — 0 , 3 - 0 , 4 6 150 169x102x290 0,75 
КРУ-4 500 — 0 , 3 - 0 , 4 13,6 400 1 7 0 x 5 0 x 185 0,65 
СО-71 _ 400 0 , 4 - 0 , 5 26 — 1 8 0 x 8 8 x 3 4 5 0,6 
ЗИЛ 5 0 0 - 6 0 0 500 0 ,45-0 ,55 1 1 - 1 4 5 0 0 - 5 2 0 — 0,82 

Т а б л и ц а 3.18. Технические характеристики красконагревательных баков 

Параметр СО-12 СО-13 СО-42 

Вместимость, л 16 63 40 
Максимальное давление воздуха, 0,4 0,4 0,4 
МПа 
Число одновременно работающих 1 2 2 
распылителей, шт. 
Способ перемешивания Ручной Пневматический 
Габаритные размеры, мм 6 7 0 x 4 1 0 x 3 5 0 1040x505x405 790 X 480 X 450 
Масса, кг 20,0 39,5 32,0 
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Рис. 3.16. Окрасочные агрегаты СО-7А (а) и СО-5А (6): 
1 — компрессор СО-45А; 2 — воздушный рукав; i — краскораспылитель; 4 — красконагнетательный бак; 

5 — рукав для подачи краски 
Для дозированной подачи лакокрасочно­

го материала в краскораспылителях типа III 
используются красконагнетательные баки 
(табл. 3.18). 

Питание краскораспылителей сжатым 
воздухом может быть централизованным — 
от общей сети или индивидуальными - от 
компрессора. Для подачи сжатого воздуха 
и лакокрасочного материала в краскораспы­
лители необходимо использовать щланги, 
рассчитанные на рабочее давление до 
0,7 МПа, с внутренним диаметром 8 — 
10 мм, стойкие к основным типам раствори­
телей, которые применяются при окраске 
(уайт-спирит, сольвент, ксилол и др.). 

Окрасочные агрегаты. При производстве 
монтажных работ наиболее щироко приме­
няют окрасочные агрегаты СО-7А и СО-5А 
(рис. 3.16). 

Т е х н и ч е с к и е х а р а к т е р и с т и к и 
Тип окрасочного аг­
регата СО-74А СО-5А 
Расход краски, л/мин 0,16 — 

Производительность, 
м2/ч - 400 

Давление воздуха, 
М П а 0,2 0 , 3 - 0 , 4 
Расход воздуха, м^/ч 2,4 20 
Масса, кг 22 30 

Установки для безвоздушного распыле­
ния краски. Для окраски изделий мето­
дом безвоздушного распыления применяют 
установки типа «Радуга», ВИЗА-1 и др. 
(табл. 3.19). 

Сушильные камеры. Для горячей сушки 
лакокрасочных покрытий применяют конвек­
ционные и терморадиационные сушильные 
камеры. Сушильные камеры подразделяют 
на тупиковые и проходные. Выбор типа ка-
.меры зависит от характера производства 
и организации технологического процесса 
окрасочных работ. Теплоноситель выбирают 
в зависимости от наличия на производствен­
ной базе энергии и принятого режима сушки 
лакокрасочного покрытия. 

Конвекционные сушильные камеры 
(табл. 3.20) обогревают преимущественно па­
ром. 

В терморадиационных сушильньа каме­
рах щироко применяют источники инфра­
красных лучей темного излучения с темпера­
турой 3 5 0 - 4 0 0 °С. Существует два типа 
источников темного излучения: панельный 
и рефлекторный. 

Генераторы панельного типа с электро­
обогревом представляют собой чугунную 
или керамическую плиту, в которую вмонти­
рованы нагревательные элементы. В качестве 
нагревательных элементов используют труб­
чатые электронагреватели, серийно, выпу­
скаемые промышленностью. Электронагре­
ватель располагают в генераторе с таким 
расчетом, чтобы обеспечить равномерный 
нагрев всей поверхности. Мощность нагре­
вателя выбирают из расчета создания на 
поверхности генераторов температуры 35 — 
40 °С. Генераторы данного типа инерционны. 

Этого недостатка лишены рефлекторные 
трубчатые излучатели, установленные непо­
средственно в рабочей зоне камеры. 
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Параметр «Радуга 63» «Радуга 12» «Факел-3» ВИЗА-1 УБР-3 

Производитель­
ность, г/мин 

630 1200 700 1000 1200 (при 
работе двух 
краскораспы­
лителей) 

Давление лакокра­
сочного материала, 
М П а 

20 20 16 16 0 , 4 - 1 0 

Давление воздуха, 
подаваемого на при­
вод насоса, М П а 

0 , 3 - 0 , 5 0 , 3 - 0 , 5 0 , 3 - 0 , 5 0 ,4 -0 ,7 0 ,2 -0 ,6 

Расход воздуха, 
м ' /ч 

12 22 8 - 9 1 6 - 2 0 

Длина шлангов вы­
сокого давления, м 

15 15 8 - 1 0 5 - 1 5 15 

Габаритные раз­
меры, мм 

400 X 420 X 780 9 6 0 x 4 8 5 x 9 1 0 280 X 490 X 490 740 X 320 X 320 5 1 5 x 4 6 5 x 9 2 0 

Масса, кг 22 45 16 21 120 

Напряжение, В - - - - 220 

Мощность нагрева­
теля, кВт 

— — — — 3 

Температура нагре­
ва лакокрасочного 
материала, "С 

До 110 

Т а б л и ц а 3.20. Технические характеристики 
сушильных камер 

Параметр 
Тип камеры 

Параметр 
Тупиковая Проходная 

Наибольшие габа­ 1200 X 1200x2200 
ритные размеры 
обрабатываемых 
изделий, м м 
Производитель­
ность : 

по обрабатывае­ 100 200 
мой поверхно­
сти, м2/ч 
ПО массе изде­ 200 500 
лий, кг/ч 

Температура суш­
ки, °С 

135 135 Температура суш­
ки, °С 
Теплоноситель Пар Пар 
Давление пара. 0,5 0,5 
М П а 
Температура пара, 
"С 

150 150 Температура пара, 
"С 
Объем рециркули- 16000 20000 
руемого воздуха. 
мЗ/ч 

Габаритные раз­ 2500x3000; 2500 x 5000; 
меры, мм Я-4000 Я-4000 

ИНСТРУМЕНТ ДЛЯ СЛЕСАРНЫХ 
РАБОТ 

Набор слесарного инструмента (рис. 3.17) 
предназначен для монтажа опорных н несу-

Рис. 3.17. Набор слесарного инструмента: 
/ — футляр; 2 — отвертка слесарно-монтажная; i — 
рулетка (1 м); -/ — ключ 2 2 x 2 4 (2 шт.); 5 — ключ 
17x19 (2 шт.); б - ключ 1 2 x 1 3 ; 7 -отвертка с 
крестообразным шлицем; 8 — молоток 400 г; 9 — 

ключ 10x12; /О — ключ 14x17 

Т а б л и ц а 3.19. Технические характеристики установок безвоздушного распыления 
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Рис. 3.18. Труборез для стальных труб: 
/ - р о л и к и ; 2-корпус; i - н о ж ; ручка-винт 

с рычагом для подачи ножа 

Рис. 3.19. Труборез для медных труб: 
/ — корпус; 2 — ролики (2 шт.); 3 — нож; 4 — голов­

ка с райбером 

щих конструкций трубных и электрических 
проводок. Инструменты, входящие в набор, 
укладывают в футляр. Размеры футляра 
в сложенном виде 404 х 264 х 46 м м ; масса 
набора 5,3 кг. 

Труборез длн стальных труб. Труборез 
(рис. 3.18) предназначен для резки стальных 
труб диаметром от 15 до 50 мм под прямым 
углом к оси трубы. Габаритные размеры 

трубореза 450 х 100 х 45 мм, масса 2,6 кг. 
Труборез для медных труб. Труборез 

(рис. 3.19) предназначен для резки медных 
труб диаметрами 8, 10, 12 мм. Габаритные 
размеры трубореза 176 х 57 х 42 мм, масса 
0,35 кг. 

Трубогнбы ручные. Для изгиба труб в зо­
не монтажа применяют ручные трубогибы 
(табл. 3.21). 

Т а б л и ц а 3.21. Технические характеристики ручных трубогибон 

Трубогиб 
Диаметр 

изгибаемых 
труб, мм 

Радиус 
изгиба, 

мм 

Угол 
изгиба, 

град. 
Габаритные 

размеры, мм 
Масса, 

кг 

Трубогиб для медных труб 8 16 180 2 4 0 x 8 5 x 2 2 0,6 
(рис. 3.20) 
Трубогиб рычажный ТРР-3 15, 20, 25 100 Любой 6 2 0 x 2 0 0 x 2 1 0 51,8 
(рис. 3.21) 
Трубогиб TP 10-16 для сталь­ 10, 12, 14, 4Д 175 245x 170x 120 4,6 
ных труб (рис. 3.22) 16 (без рукоятки) 

Рис. 3.20. Трубогиб для медных труб: 
/ - р ы ч а г и (2 шт.); 2 - о б ж и м ; i - р о л и к ; 4-

крюк для захвата трубы 

Рис. 3.21. Трубогиб рычажный ТРР-3 

Рис. 3.22. Трубогиб TP 10-16: 
/ — прижим; 2 — прижимной винт; 3 — удлинитель 
рукоятки; 4 — корпус рукоятки; 5 — обкатывающий 
ролик; б — палец; 7 — изгибаемая труба; S — ги­
бочный шаблон; 9 — прижимной винт струбцины; 

10 — струбцина; / / — основание трубогиба 
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При гибке на трубогибе рычажном 
ТРР-3 конец трубы вводится между ролика­
ми 3 и закрепляется крюком 4. Поворачивая 
обойму 2 с роликами при помощи рычага 
2 вокруг неподвижного ролика, изгибают 
трубу радиусом, равным радиусу неподвиж­
ного ролика. Трубогиб крепят к основанию 
при помощи четырех болтов М12 и комплек­
туют сменными роликами. 

Перед началом работы в условиях мон­
тажной площадки трубогиб ТР10-16 
(рис. 3.22) устанавливают на металлокон­
струкции с помощью струбцины и закре­
пляют специальным винтом. Затем устана­
вливают рукоятку в гибочный шаблон тру­
богиба, а удлинитель вставляют в рукоятку 
трубогиба. 

Изгибаемая труба закладывается между 
обкатывающим роликом и гибочным шабло­
ном и закрепляется прижимным винтом. 
Гибка трубы производится вращением ру­
коятки трубогиба на требуемый угол. 

Трубогнбы с ручным гидроприводом 
ТГР-20 и ТГР-50. Трубогибы ТГР-20 
(рнс. 3.23) предназначены для гнутья 
стальных труб с условным диаметром 
8 - 5 0 мм в холодном состоянии без напол­
нителя. Изгибаемую трубу вставляют между 
гибочным сектором с ручьем 5, соответ­
ствующим диаметру трубы, и опорными ро­
ликами 2. При качании рукоятки 1 плунжер 
4 насоса 5 выдвигается вместе с гибочным 
сектором и изгибает трубу. По окончании 
гнутья открывают перепускной клапан вин­
том 6 для возврата плунжера в исходное по­
ложение. Трубогибы поставляются в ком­
плекте с гибочными секторами (колодками). 

Т е х н и ч е с к и е х а р а к т е р и с т и к и 
Тип трубогиба . . . ТГР-20 ТГР-50 
Диаметр условного 

прохода изгибае­
мых труб, м м . . . 8, 10, 15; 20 25; 32; 40; 50 

Наибольший ход што­
ка, с гибочным сек­
тором, мм . . . 125 310 

Наибольший угол из­
гиба труб, град . . 90 90 

Прилагаемое усилие 
на рукоятку, Н , . 20 200 

Габаритные размеры, 
мм 470 X 365 X 700 X 700 X 

х174 х220 
Масса, кг . . . . 15 48 
Масса (с комплек­

том колодок, кг). . 17,5 85 

Приснособление для развальцовки 
медных труб ПРМТ-10 (винтовое). Приспосо­
бление (рис. 3.24) предназначено для разваль­
цовки медных труб диаметром 6, 8 и 10 мм 
и состоит из колодки i с гнездами для зажи-

Рис. 3.24. Приспо­
собление для раз­
вальцовки медных 

труб ПРМТ-10 
(винтовое) 

ма трубок и скобы 3 с винтом 4, оканчиваю­
щимся конусом 2 для развальцовки трубок. 
Диаметр труб, подлежащих развальцовке, 6, 
8 и 10 мм, габаритные размеры приспосо­
бления 120 X 115 X 50 мм, масса 0,7 кг. 

Приспособление ПТС-1 с трещоткой 
и самозахватом для нарезания резьбы и зеи-
коваиия труб. Приспособление (рис. 3.25) — 
ручной инструмент для райберовки труб 
и нарезания на них резьбы — комплектуется 
райбером, тремя обоймами с плашками 
и приводной рукояткой с трещоткой. Для 
удобства переноса и хранения инструмента 
комплект укладывают в футляр 5. 

При райберовке труб в трещотку 1 вста­
вляют райбер 4, снабженный рукояткой 
3 для его центрирования при вводе в обра­
батываемую трубу. Райбер выполнен со спи­
ральным зубом, снижающим осевое усилие 
на режущий инструмент и обеспечивающим 
его самозахват. Усилие самозахватка райбе-
ра увеличивается пропорционально усилию, 
прилагаемому к приводной рукоятке. Для 
нарезания резьбы в трещотку вставляют 
обойму 2 с соответствующей плашкой. Обой­
ма обеспечивает установку плашки и ее 
центрирование. Рукоятка с трещоткой дает 
возможность развивать большой крутящий 
момент. Длина рукоятки 475 мм. 

Приспособление используют для нареза­
ния трубной цилиндрической резьбы 1/2", 
3/4" и Г', райберовки труб от 15 до 50 мм. 
Габаритные размеры футляра 670 х 160 х 
X 100 мм, масса комплекта 9 кг. 
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Рис. 3.25. Приспособление ПТС-1 с трещоткой и самозахватом для нарезания резьбы и 
зенкования труб 

Набор специальных режущих инструмен­
тов НИС 22-61. Набор (рис. 3.26) как ком­
плект к ручной сверлильной машине пред­
назначен для сверления отверстий диаме­
тром 22, 28, 34, 48 мм в коробах, коробках 
и других монтажных изделиях, выполненных 
из листовой стали толщиной до 3 мм 
с пределом прочности до 340 Н/мм^. 

В комплект набора входят: коронки диа­
метром 22 мм — 2 шт., диаметром 28 мм -
2 шт., 34 мм — 1 шт., 48 мм — 1 шт., 
61 мм - 1 шт., хвостик - 1 шт:, сверло диа­
метром 6 мм — t шт.; ключ — 1 шт. 

Инструменты, входящие в набор, 
укладываются в футляр. Размеры футляра 
260JC 160 X 32 м м ; масса набора 1,9 кг. 

Рис. 3.26. Набор специальных режущих ин­
струментов Н И С 22-61: 

/ — 5 —коронки; б — футляр (крышка снята); 7 — 
ключ; 8 - сверло; 9 — хвостовик 

4 п/р А. С. Клюева 

Рис. 3.27. Трубоприжим переносной ТП-1 

Трубоприжнм переиосион ТП-1. Трубо­
прижим (рис. 3.27), предназначенный для за­
жима стальных труб диаметром от 14 до 
60 мм, применяют при выполнении сле­
сарных работ по нарезке резьб и сборке мон­
тажных узлов. Трубоприжим представляет 
собой винтовую струбцину 2 с одной под­
вижной губкой 1. Трубоприжим крепят 
к верстаку или столу винтовым зажимом 3. 
Габаритные размеры 430 х 68 х 250 м м ; 
масса 6,5 кг. 

Пневматический перфоратор П-47. Пер­
форатор (рис. 3.28) предназначен для пробив­
ки штроб и отверстий диаметром до 32 мм 
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шт 
Рис. 3.28. Пневматический перфоратор П-47: 
/ — рабочий ииструмеит; 2 - корпус-цилиндр; 3 -
рукоятка; 4 — рычаг спускового устройства; 5 — 
гайка подключения воздушного (питающего) 

шланга 

на глубину до 2(Ю м м в бетоне, кирпиче 
и других строительных материалах. Приме­
нение перфоратора повыщает производи­
тельность труда по сравнению с пробивкой 
отверстий щлямбуром вручную примерно 
в 8 раз. 

Т е х н и ч е с к и е х а р а к т е р и с т и к и 
Энергия удара, Н - м . . . 2,5 
Число ударов в минуту 2280 
Рабочее давление воздуха, 
МПа 6,3 
Расход воздуха, м ' /мин 0,55 
Габаритные размеры, мм 452 х 90 х 200 
Масса, кг 6,6 

Перфоратор электрический ИЭ-4713. 
Перфоратор (рис. 3.29) предназначен для 
образования отверстий диаметром 12 м м на 
глубину до 200 мм в бетоне и различных 
строительных материалах. Может быть ис­
пользован для разрушения бетона, кирпич­
ной кладки, пробивания борозд и завинчива­
ния винтов, а также может работать 
в режиме сверления. 

Перфоратор состоит из электродвигате­
ля, корпуса, в котором находятся редуктор 
и ударный механизм, буксы с расположенны-

Рис. 3.29. Перфоратор 
ИЭ-4713; 

электрический 

ми в ней предохранительной муфтой и меха­
низмом крепления рабочего инструмента. 

Т е х н и ч е с к и е х а р а к т е р и с т и к и 
Энергия удара, Н м 
Частота ударов, Гц 
Диапазон диаметров от­
верстий, образуемых в ре­
жиме сверления, м м . . 
Потребляемая мощность 
Вт 
Напряжение, В . 
Частота тока, Гц 
Габаритные размеры, мм 
Масса (без шнура, боко­
вой рукоятки и рабочего 
инструмента), кг . . . . 

1,0 
40 

1-{ 

350 
220 

50 
420 X 155x75 

3,5 

Насос ручной двухплунжериый НР-15. 
Насос (рис. 3.30) предназначен для опрессов-
ки трубопроводов и резервуаров. Насос со­
стоит из бака емкостью 45 л и корпуса, в ко­
торый вмонтированы всасывающий и нагне­
тательный клапаны, игольчатый клапан для 
сброса давления из системы, два плунжера 
низкого и высокого давления и рычажный 
механизм для сообщения возвратно-поступа­
тельного движения системе плунжеров. 

Т е х н и ч е с к и е х а р а к т е р и с т и к и 
Наибольшее давление, М П а : 

плунжера высокого давления 45,0 
плунжера низкого д а в л е н и я . . . 4,0 

Подача за один двойной ход, смЗ; 
плунжера высокого давления 3,2 
плунжера низкого давления . . 36 

Усилие на конце рычага, Н . . . 200 
Масса, кг 28 

/ — смеииый ииструмеит; 2 — корпус; 3 — выклю­
чатель; ¥ —рукоятка; 5 — штепсельная вилка 

Рис. 3.30. Насос ручной двухплунжериый 
НР-15 
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Рис. 3.31. Нож для надрезания полимерной 
оболочки кабеля НКП-2 

Нож для надрезания полимерной оболоч-
ки кабеля НКП-2. Нож (рис. 3.31) предназна­
чен для надрезания и снятия полимерной 
оболочки кабеля при производстве мон­
тажных работ. 

Ключи трубные. Ключи предназначены 
для сборки и разборки резьбовых соедине­
ний водогазопроводных труб. При монтаже 
наибольшее применение находят ключи 
трубные двухрычажные (рис. 3.32) КТР-2 для 
диаметра обрабатываемых труб от 20 до 
50 мм (длина ключа 400 мм, масса 1,54 кг) 
и ключи трубные универсальные (рис. 3.33) 
типа КТУ для труб от 15 до 40 м м (длина 
ключа 440 мм, масса 1,6 кг). 

Рис. 3.32. Ключ трубный КТР-2 

Рис. 3.33. Ключ трубный типа КТУ 

Ключ ниппельный. Ключ ниппельный 
(рис. 3.34) предназначен для завинчивания 
гаек штуцеров приборов системы «Старт», 
изготовляется по ТУ 36.1246-77. Масса 
0,25 кг. 

Рис. 3.34. Ключ ниппельный 

Поршневой монтажный пистолет ПЦ52-1. 
Пистолет (рис. 3.35) предназначен для бы­
строго крепления дюбеля к бетонным и же­
лезобетонным (с маркой бетона не выше 
400), стальным (с пределом прочности до 
4,5 МПа), кирпичным, шлакобетонным, ке-
рамзитобетонным и другим строительным 
основаниям различного оборудования и ма­
териалов. С пистолетом работает один опе­
ратор в любых пространственных положе­
ниях. 

Пистолет П1Д52-1 является одноза­
рядным самовзводным пиротехническим ин­
струментом, источником энергии для кото­
рого служат пороховые патроны. Масса 
пистолета не более 3,6 кг, производитель­
ность его 50 выстрелов в час, габариты с на­
конечником 385 X 65 X 132 мм. 

Пистолет безопасен в обрашении, так 
как исключает рикошет дюбеля и сквозной 
прострел строительного основания, имеет 
низкий уровень звука выстрела, что позво­
ляет не ограничивать число выстрелов 
в день. 

Забивка дюбеля 1, находящегося в на-
правителе 2 пистолета, осуществляется уда­
ром поршня 3, который разгоняется по ство­
лу б давлением пороховых газов. Разгон 
поршня давлением происходит на участке 
1 0 - 1 2 мм со скоростью 6 0 - 9 0 м/с, после 
чего пороховые газы через рассекатель 
5 сбрасываются в расширительные полости 
муфты 4. Дальнейшее движение поршня 
и забивка дюбеля происходят по инерции, 
при этом в конечный момент за счет сопро-

Рис. 3.35. Поршневой монтажный пистолет 
ПЦ52-1 

4* 



100 Оборудование, инструмент и монтажные изделия для монтажных работ Разд. 3 

Рис. 3.36. Схема торможения поршня писто­
лета ПЦ52-1 

тивления строительного основания скорость 
дюбеля падает до нуля. Если к моменту пол­
ного углубления дюбель / (рис. 3.36) и пор­
шень 2 не остановились (большая избыточ­
ная энергия), последний остановится за счет 
выгиба лепестков-амортизаторов 5. 

Пистолет ПЦ52-1 снабжен блокиро­
вочным устройством, исключающим слу­
чайный выстрел: в воздух (для выстрела пи­
столет необходимо прижать к месту забивки 
дюбеля); при не полностью запертом писто­
лете (из-за несовмещения бойкового отвер-

Рис. 3.37. Патроны к пистолету ПЦ52-1: 
а - группы Д; 6 - группы К 

стия с закраиной патрона); при чрезмерной 
деформации амортизаторов (в этом случае 
ствол не возвратится в исходное положение 
и пистолет не откроется); при падении пи­
столета с высоты до 1,5 м. 

Дюбеля и патроны (рис. 3.37) для ука­
занного пистолета следует выбирать с уче­
том материала строительного основания, как 
указано в табл. 3.22. 

Для пистолетов ПЦ52-1 используют бес­
пульные патроны калибра 6,9 мм, заря­
женные бездымным порохом со сроком хра­
нения до 5 лет, и дюбеля по номенклатуре, 
указанной в табл. 3.23-3.25. 

Т а б л и ц а 3.22. Выбор дюбелей и патронов для пистолета ПЦ52-1 

Материал 
строительного 

основания 
Патрон 

Размеры дюбелей-гвоздей 

Размеры 
дюбелей-

виитов 

Материал 
строительного 

основания 
Патрон Сталь и алюминий, 

мм 
Дерево и изоляционный 

материал, мм 
Размеры 
дюбелей-

виитов 

Материал 
строительного 

основания 
Патрон 

2 5 10 30 60 

Размеры 
дюбелей-

виитов 

Бетон марок К1, К2 3,5 X 40(30) _ 3,5 X 40 3,5 X 50 _ М 4 х 2 0 
100, 200, 
кирпич Д1 4,5 х 30 4,5 X 40 4,5 X 40 — 4,5x100 М 8 х 5 5 кирпич 

Д2 4,5 X 40 4,5 X 50 4,5 X 50 4,5 X 60 — МЮхбО 
К2 3,5 X 30 — 3,5 X 40 3,5 X 50 _ М 4 х 2 0 

Бетон марок Д2 — 4 ,5x30 4,5 X 40 4,5 X 60 — — 
300, 400 ДЗ 4,5 X 30 4,5 X 40 _ _ 4,5 х 80 М 8 х 4 0 

Д4 4,5 X 40 — 4,5 X 50 — 4,5 х 100 МЮхбО 
Сталь 8 мм К4 3 ,5x20 _ 3 ,5x20 3 ,5x40 3 ,5x80 М 4 х 2 0 

Д2 4,5 X 20 - 4 ,5x20 4,5 X 40 4 ,5x60 М8хЗО 
ДЗ 4 ,5x30 4,5 X .30 4,5 X 30 4,5 X 50 4 ,5x80 М8 X .30 

Т а б л и ц а 3.23. Номенклатура дюбелей-гвоздей 

Тип 

Размеры, мм 

if 
О ч 

Диаметр 

Тип 

Размеры, мм 

§1 

Диаметр 

а . 

Д Г П З , 5 х 2 0 
ДГП3.5Х.30 
Д Г П З , 5 х 4 0 
Д Г П З , 5 х 5 0 
Д Г П З , 5 х 6 0 
Д Г П З , 5 х 7 0 
Д Г П 4 . 5 х 2 0 

20 
30 
40 
50 
60 
70 
20 

3,5 
3,5 
3,5 
3,5 
.3.5 
3,5 
4.5 

8 
8 

10 

2,7 
3,5 
4,2 
5,0 
5,7 
6.3 
3,7 

ДГП4,5хЗО 
Д Г П 4 , 5 х 4 0 
Д Г П 4 , 5 х 5 0 
Д Г П 4 , 5 х 6 0 
Д Г П 4 , 5 х 8 0 
Д Г П 4 , 5 х 100 
Д Г П 6 , 8 х 100 

30 
40 
50 
60 
80 

100 
100 

4,5 
4,5 
4,5 
4,5 
4,5 
4,5 
6,8 

10 
10 
)0 
)0 
10 
10 
10 

4,9 
6,2 
7,4 
8,6 

11,1 
13,6 
26,0 
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Т а б л и ц а 3.24. Номенклатура 
дюбелей-вннтов 

Т а б л и ц а 3.25. Патроны к пистолету 
ПЦ52-1 

Тип 

Размеры, мм 

« 
S 

Тип 
к 

ё S 
о § 

в 4i 
ч 5 

i 
1 

я ю 
« 
S 

ДВПМ8 X 30 30 4,5 М8 10 8,2 
ДВПМ8 X 40 40 4,5 М8 15 9,4 
Д В П М 8 х 5 5 55 4,5 М8 15 11,0 
Д В П М 1 0 х 3 5 35 5,5 МЮ 15 13,4 
Д В П М 1 0 х 4 0 40 5,5 М10 20 14,3 
ДВПМЮхбО 60 5,5 МЮ 20 17,9 
ДВПМ8 X 70 70 6,8 М8 20 20,0 
ДВПМ4 X 20 20 3,5 М4 8 3,0 

ИНСТРУМЕНТ 
И ПРИСПОСОБЛЕНИЯ 

ДЛЯ ЭЛЕКТРОМОНТАЖНЫХ РАБОТ 

Набор инструментов электромонтажни­
ка НЭ2. Набор инструментов (рис. 3.38) 
укладывают в футляр. Размеры футляра 
с набором 400 х 260 х 42 мм, масса 4,2 кг. 

Набор инструмента электромонтажника 
НЭУ2. Набор поставляется в чемодане.Для 
удобства пользования набором в чемодан 
укладывают сумку с наиболее часто исполь-

№ ствола Груп­
па 

Обозна­
чение 

Характе­
ристика 
мощнос­

ти 

Цвет 
окраски 

1Д Д Д1 Слабый Белый 

Д2 Сред­
ний 

Жел­
тый 

ДЗ Силь­
ный 

Синий 

Д4 Сверх­
силь­
ный 

Крас­
ный 

2 К К1 Слабый Белый 

• К2 Сред­
ний 

Желтый 

КЗ Силь­
ный 

Си­
ний 

К4 Сверх­
силь­
ный 

Крас­
ный 

/ 2 

Рис. 3.38. Набор инструментов электромонтажника НЭ-У2: 
/ - ф у т л я р ; 2 - индикатор напряжения с отверткой ИНО-1М; 3 - отвертка слесарно-монтажная; 4-
отвертка диэлектрическая; 5 - отвертка с крестообразным шлицем; 6 - клещи КК-2М; 7 - клещи ККСИ; 

S — нож НКП-2; 9 — плоскогубцы комбинированные 
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зуемыми инструментами. В комплект набора 
входят по 1 шт.: инструмент для снятия 
изоляции МБ-1МУ1; кусачки боковые; пло­
скогубцы универсальные электромонтажные 
с эластичными чехлами; молоток слесарный; 
нож монтерский НМ-ЗУ1; очки защитные 
открытые 02; пробник УП-71УЗ; метр склад­
ной металлический; отвертки 4 шт.; магнит 
постоянный 2 шт.; ключи гаечные 
ККБ-8 4 шт. 

Набор ннструмеитов коммутатчика 
Н К О У 2 . Набор поставляется так же, как на­
бор НЭУ2. В комплект набора входят те же 
инструменты, что в набор НЭУ2, кроме сле­
сарного молотка. 

Клеиш ККСИ. Клещи (рис. 3.39, а) пред­
назначены для снятия изоляции с жил прово­
дов сечением 0,75; 1; 1,5 и 2,5 мм^. Габариты 
172 X 120 X 35 мм, масса 0,2 кг. 

Рис. 3.39. Клещи К К С И (а) и КК-1М (б) 

Клеши КК-1М. Клещи (рис. 3.39,6) пред­
назначены для надрезания и снятия изоляции 
проводов сечением 0,75; 1; 1,5 мм^, изгиба­
ния колец на концах проводов и откусыва­
ния медных и алюминиевых проводов сече­
нием до 2,5 мм^. Габариты 150 х 55 х 
X 10 мм, масса 0,18 кг. 

Ииструмеит МБ-1МУ1. Инструмент 
(рис. 3.40, а) предназначен для снятия изоля­
ции с проводов и жил кабеля различных ма-

Рис. 3.40. Инструмент МБ-1МУ1 (а) и М-1У1 (б) 

рок, а также для перекусывания этих прово­
дов. 

Т е х н и ч е с к и е х а р а к т е р и с т и к и 
Сечение проводов при сня­
тии и перерезании изоля­
ции, мм2 0,75; 1; 1,5; 2,5; 

4; 6 
Длина участка, с которого 
снимается изоляция, мм 5 — 30 
Габаритные размеры, мм 1 6 5 x 1 2 0 x 3 5 
Масса, кг 0,24 

Инструмент М-1У1. Инструмент (рис. 
3.40, б) предназначен для снятия изоляции 
с концов проводов и перекусывания их. Ин­
струмент состоит из двух шарнирно соеди­
ненных планок 3 ш 4, длинные концы ко­
торых являются ручками с чехлами, 
а короткие — ножами с режущими кромками 
У-образной формы для снятия изоляции 
с проводов и криволинейными - для пере­
кусывания проводов. Эксцентрический диск 
2 с делениями служит для установки ножей 
на размер сечения обрабатываемого прово­
да. 

Фиксатор ; удерживает диск 2 в задан­
ном положении. Скоба 5 ограничивает раз­
мах ручек в нерабочем положении. 

Т е х н и ч е с к и е х а р а к т е р и с т и к и 
Сечение проводов при сня­
тии нзолявди, мм2 . . . 0,25; 0,35; 0,75; 

1; 1.5 
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Длина участка, с которого 
снимается изоляодя, м м Д о 50 
Габаритные размеры, м м 140 x 6 5 x 1 2 
Масса, кг 0,12 

Ножницы состорные серии НС. Ножницы 
секторные НС-1У1 (рис. 3.41, о), НС-2У1 
(рис. 3.41,6) и НС-ЗУ 1 (рис. 3.41, в) предназна­
чены для перерезания кабеля и проводов при 
производстве монтажных работ. Они со­
стоят из двух секторных ножей — неподвиж­
ного 1 и подвижного 2 с зубьями, двух ру­
кояток — подвижной 5 и неподвижной 4, 
двух собачек — подающей 3 и фиксирующей 
б. 

Т е х н и ч е с к и е х а р а 
с е к т о р н ы х н 

Тип секторных 
ножниц . . . . НС-1У1 НС-2У1 НС-ЗУ 1 
Вид разрезаемого 
провода нли кабе­
ля Провод 

или жила 
кабеля 

1 к т е р и с т и к и 
ю ж н и ц 

Провод Кабель 
или брониро-

Наибольщее сече­
ние разрезаемого 
кабеля, мм2: 

с медными 
жилами . . . 
с алюминиевы­
ми жилами 

Наибольшее сече­
ние разрезаемой 
жилы, мм2: 

алюминиевой 
однопроволоч-
ной 
алюминиевой 
миогопроволоч-
ной 

Наибольшее уси­
лие на рукоятке, 
Н 
Габаритные раз­
меры, мм: 

длина . . . . 
ширина . . . 
высота . . . 

Масса, кг . . . 

З х 10 

3 x 2 5 

голый 
кабель 

3 x 2 5 

3 x 7 0 

ванный, 
провода 
и кабели 

3 x 1 5 0 

3 x 2 4 0 

50 120 -

70 240 -

200 200 250 

200 410 700 
75 136 208 
20 22 32 

0,35 1,2 3,0 

Рис. 3.41. Ножницы секторные НС-1У1 (а), 
НС-2У1 (б) и НС-ЗУ1 (в) 

Нож монтерский. Нож НМ-ЗУ1 (рис. 
3.42) предназначен для снятия изоляции 
с проводов, кабелей, для зачистки жил и дру­
гих аналогичных электромонтажных работ. 

Габаритные размеры в развернутом ви­
де 205 X 11 X 24 мм, в сложенном виде 
120 X 11 X 32 мм, масса 0,17 кг. 

Рис. 3.42. Нож монтерский НМ-ЗУ1 

Боковые кусачки. Боковые кусачки 
(рис. 3.43) с эластичными чехлами на ручках 

Для перерезания кабеля или провода 
ножницами НС-1У1 необходимо нажимать 
на рукоятку только в одном направлении 
(рабочем); обратный ход осуществляется 
пружиной; при перерезании ножницами типа 
НС-2У1 и НС-ЗУ1 обратный ход произво­
дится вручную. Рис. 3.43. Боковые кусачки 
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предназначены для откусыва1/ия медных 
и алюминиевых проводов малых сечений 
при выполнении различных электромон­
тажных работ. Габаритные размеры 155 х 
X 18 X 55 мм, масса 0,33 кг. 

Плоскогубцы универсальные. Плоскогуб­
цы (рис. 3.44) универсальные монтажные 
с эластичными чехлами на ручках предназна­
чены для зажима и откусывания медных и 
алюминиевых проводов малых сечений. Га­
баритные размеры 204 х 66 х 23 мм, масса 
0,386 кг. 

Рис. 3.44. Плоскогубцы универсальные 

Отвертки с пластмассовой ручкой. От­
вертки (рис. 3.45) применяют для различных 
видов электромонтажных работ, выпускают 
по ГОСТ 17199-71 . Технические характери­
стики наиболее широко применяемых при 
монтаже отверток приведены в табл. 3.26. 

Рис. 3.45. Отвертка с пластмассовой ручкой 

Прибор ПЖ-30. Прибор (рис. 3.46) пред­
назначен для отыскания (прозвонки) одним 
человеком тождественных жил кабеля неза­
висимо от его длины и состоит из корпуса 
2 с набором выпрямителей и карманного фо-

Т а б л и ц а 3.26. Технические характеристики 
отверток с пластмассовой ручкой и стч)жием 

круглого сечеиня 

я се ч S 

g с U 
Размеры, мм 

Обозначение b i s 
й о ь S 
я ^ ьв я 

1ш 
eg S 

b i s 
й о ь S 
я ^ ьв я 

1ш 
« 
X 
X 

Р 
Н к 

в н 

а§ 
7810-0305 
7810-0306 
7810-0307 

2,0 100 
160 
200 

0,5 3,2 

7810-0308 
7810-0309 

2,5 160 
200 

0,6 4,0 

7810-0311 
7810-0313 
7810-0314 
7810-0315 

3,0 80 
200 
250 
320 

0,8 4,5 

7810-0316 
7810-0318 

4,0 80 
200 

1,0 6,0 

7810-0320 
7810-0322 

4,0 250 
320 

1,0 6,0 

7810-0324 
7810-0326 
7810-0328 

5,0 200 
250 
320 

1,2 7,5 

7810-0330 
7810-0332 
7810-0334 

6,0 250 
320 
400 

1,6 9,0 

7810-0336 
7810-0338 
7810-0340 

8,0 250 
320 
400 

2,0 12,0 

f f ( fS 1 1 1 ) 

a) 

205 

S) 

Рис. 3.46. Прибор ПЖ-30 
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нарика 5 с батарейкой и лампочкой. На кор­
пусе расположены в два ряда зажимы 4 типа 
«крокодил», к которым подключается про-
званиваемый кабель 3. Общая жила кабеля 
подключается к зажиму 4 на гибком прово­
де. Фонарик имеет два соединительных шну­
ра с зажимами «крокодил». На противопо­
ложном конце кабеля плюсовьШ (синий) 
соединительный шнур фонарика подклю­
чают к общей жиле кабеля, а зажимом вто­
рого соединительного шнура (красного) по­
очередно касаются других жил кабеля. Если 
при касании первой жилы замыкается цепь 
лампочки фонарика, это свидетельствует 
о том, что найдена жила № 1. После этого 
жилу № 1 маркируют и зажим красного 
шнура остается к ней подключенным. Зажим 
синего шнура снимают с общей жилы и им 
поочередно касаются оставшихся жил кабе­
ля. Так, поочередно меняя зажимы выводов 
фонарика при касании жил кабеля, находят 
номера всех жил. 

Размеры корпуса прибора 205 х 112 х 
X 33 мм, масса 0,53 кг. 

Индикатор номера жил ИНЖ -1 . Индика­
тор номера жил ИНЖ-1 (рис. 3.47) предназ­
начен для отыскания (прозвонки) тожде-

Рнс. 3.47. Индикатор номера жил ИНЖ-1 

ственных жил многожильных кабелей 
и проводных жгутов перед подключением их 
к электроаппаратуре. Индикатор имеет ци­
фровую индикацию, исключающую неопре­
деленность считывания номера жилы. 

Питание индикатора производится от 
встроенного герметичного аккумулятора 
7Д-01 с номинальным напряжением 8,4 В, 
обеспечивающего без подзарядки прозвонку 
более 2000 цепей. Прозвонка кабеля произво­
дится одним человеком и возможна даже без 
предварительной зачистки изоляции от­
дельных жил. Зажимы индикатора рассчи­
таны на подключение к ним медных и алю­
миниевых одно- и многопроволочных жил 
проводов или кабеля сечением от 0,35 до 
2,5 мм^ в резиновой или пластиковой изоля­
ции. 

В комплект индикатора входят блок-
ответчик 2, блок индикации 5 и два соедини­
тельных шнура. Блок-ответчик не имеет,соб­
ственного питания и размещается на необс­
луживаемом конце проверяемого кабеля. 
Блок-ответчик имеет 52 зажима, располо­
женных в два ряда. В верхнем ряду располо­
жены зажимы О, 1, 2 —24 и 25, а в нижнем ря­
ду - 26, 27 - 50 и 51. Жилы кабеля без 
зачистки изоляции на 10-15 м м вводят 
в гнезда, расположенные под зажимами, по­
сле этого планку зажима поворачивают на 
180° вокруг оси, общей для всех зажимов. 
При повороте планка нажимает на контакт­
ную пластину с острым загнутым концом, 
который просекает изоляцию жилы, обеспе­
чивая надежный контакт с металлом под­
ключенной жилы. На рис. 3.47 планка зажи­
ма 1 показана в повернутом положении. 
К зажимам блока-ответчика присоединяют 
жилы кабеля в соответствии с выбранной 
произвольно нумерацией. К зажиму О под­
соединяют жилу, выбранную в качестве об­
щей нулевой. Блок индикации, имеющей та­
бло цифровой индикации 4 и источник 
питания, подключают на противоположном 
конце кабеля, причем общий провод блока 
должен быть подсоединен к общей жиле 
О кабеля с помощью зажима 6 типа «кроко­
дил». 

Все электрические цепи индикатора на­
ходятся в обесточенном состоянии до мо­
мента касания щупом 3 с прозваниваемой 
жилы кабеля. Прибор не имеет выключателя 
питания и настроечных органов. Энергию ак­
кумулятор расходует только в момент опре­
деления номера жилы кабеля. 

После касания щупом 3 любой, кроме 
общей, жилы кабеля через щуп подается на­
пряжение питания на блок ответчика, ко­
торый включается в работу и периодически 
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подает на проверяемую жилу соответствую­
щую серию токовых импульсов, преобра­
зуемых индикатором в щ1фровую форму; 
при этом на цифровом табло 4 высвечивает­
ся номер жилы кабеля от 1 до 52. В качестве 
примрра на рис. 3.47 показана индикация на 
табло при касании щупом жилы 14. 

Габаркгы блока-ответчика 227 х 120 х 
X 70 мм, масса блока-ответчика 0,8 кг, бло­

ка индикации 0,3 кг. 

ОБОРУДОВАНИЕ И ИНСТРУМЕНТ 
ДЛЯ СВАРОЧНЫХ РАБОТ 

Ниже приведены краткие сведения об 
оборудовании и инструменте, которые широ­
ко применяют при производстве монтажных 
работ непосредственно на объектах монтажа. 
Этот же инструмент и часть оборудования 
(баллоны, резаки, горелки и т. д.) применяют 
также при газоэлектросварочных работах иа 
МЗМ. 

Гея^гаторы nqieHOCHue. Генераторы 
предназначены для получения газообразного 

Рис. 3.48. Ацетиленовый генератор АСП-1, 
25-6: 

/ — трубка для перелива воды; 2 — корпус генера­
тора; 3 - корзина для загрузки карбида; V - мано­
метр; 5 —крышка; б — винт; 7 —траверса; 8 — 
предохранительный затвор; Р - предохранитель­

ный клапан 

ацетилена низкого давления путем разложе­
ния карбида кальция водой. Генератор — 
однопостовой аппарат непрерывного дей­
ствия — в зависимости от условий работы 
может быть использован как переносной или 
стационарный для индивидуального питания 
сварочного поста. 

При производстве монтажных работ на­
иболее щироко применяют ацетиленовый ге­
нератор АСП-1, 25-6 (рис. 3.48) системы ВВ 
(вытеснение воды), в котором разложение 
карбида кальция осуществляется при сопри­
косновении его с водой в зависимости от из­
менения уровня воды, находящейся в реак­
ционном пространстве и вытесняемой обра­
зующимся газом. Для предупреждения за­
мерзания воды в водяном затворе при 
работе в зимнее время генератор утепляют 
ватным чехлом. 

Т е х н и ч е с к и е х а р а к т е р и с т и к и 
Производительность, м ^ ч 1,25 
Рабочее давление ацетиле­
на, МПа 0 ,01-0 ,07 
Единовременная загрузка 
карбида кальция, кг . . . 3,5 
Размер гранул карбида 
кальция, м м 25 X 80 
Масса (без воды и карбида 
кальция), кг 21 

Баллоны кислородные. Баллоны (рис. 
3.49) предназначены для хранения и транс­
портировки кислорода. На верхней сфериче­
ской части баллона выбиты его паспортные 
данные: тип баллона, заводской номер, мар­
ка завода-изготовителя, масса, емкость, ра­
бочее и испытательное давления, дата изго­
товления, дата следующего испытания, клей-

Рис. 3.49. Баллоны кислородные: 
1 — колпак; 2 — запорный вентиль; 3 — сосуд; 4 -

башмак 
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Рис. 3.50. Газовые редукторы: 
а - в нерабочем положении; б - в рабочем положении; / - винт нажимной; 2 — главная пружина; 3-
корпус редуктора; 4 - резиновая мембрана; 5 — камера низкого давления; б -клапан; 7 — подсоедини-
тельный штуцер; 8, 9 - манометры высокого и низкого давлений; 10 -запорная пружина; II-

предохранительный клапан; /2 -вентиль; /3 — штифт 

МО ОТК и клеймо инспекции Госгортехнад-
зора. Баллоны через каждые 5 лет подвер­
гают осмотру и испытанию. Цвет окраски 
баллонов голубой, на баллоне черная над­
пись К И С Л О Р О Д . 

Т е х н и ч е с к и е х а р а к т е р и с т и к и 
Предельное рабочее давление, М П а 15 
Испытательное давление, М П а 225 
Количество газа в баллоне, л 6000 
Жидкостная емкость, л . . •. . 40 
Габаритные размеры, м м : 

высота 1390 
диаметр 219 

Масса без газа, кг 67 

Баллоны ацетиленовые. Баллоны служат 
для хранения и транспортировки ацетилена, 
получаемого промышленным путем. К аце­
тиленовым баллонам предъявляют те же 
требования, что и к кислородным. Цвет 
окраски баллонов белый, на баллонах крас­
ная надпись А Ц Е Т И Л Е Н . Для снижения 
взрывоопасности баллонов их заполняют по­

ристой массой - пемзой или активиро­
ванным углем. Пористая масса пропитывает­
ся ацетоном, в котором растворяется ацети­
лен. 

Т е х н и ч е с к и е х а р а к т е р и с т и к и 
Предельное рабочее давление, М П а 1,6 
Испытательное давление, М П а 3,0 
Количество газа в баллоне, л 5520 
Емкость, л i . . 40 
Габаритные размеры, м: 

высота 1390 
диаметр 219 

Масса баллона без газа, кг . . . 52 

Газовые редукторы. Редукторы 
(рис. 3.50) предназначены для понижения да­
вления газообразного продукта, поступаю­
щего из баллона, до рабочего и поддержания 
его постоянным. Редукторы присоединяются 
к вентилю баллона с помощью иакидиой 
гайки с резьбой 3/4". 

Применяемые при монтажных работах 
марки редукторов даны в табл. 3.27. 

Т а б л и ц а 3.27. Технические характеристики газовых редукторов 

Газ Марка 
редуктора 

Цвет 
окраски 

редуктора 

Максимальное 
давление 

на выходе, 
МПа 

Пределы 
регулирования 

рабочего 
давления, 

МПа 

Наибольшая 
пропускная 

способность, 
мЗ /ч 

Ацетилен БАО-5 Белый 25 0 , 1 - 1 , 2 5 
( Д А П - 1 ) 

0 , 1 - 1 , 2 

ДАД-1-65 » 30 0 , 1 - 1 , 2 5 
Кислород БКО-25 Голубой 200 1 - 1 2 50 Кислород 

(ДКП-1-65) 
Голубой 

ДКД-8-65 » 200 0 , 5 - 8 25 
Пропан-бутан БПО-5 (ДПП-1) Красный 25 0 , 1 - 3 5 
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Тип № нако­
нечника 

Толщина 
свариваемого 

металла, 
мм 

Расход, л/ч Рабочее 
давление, МПа Масса, 

кг 
№ нако­
нечника 

Толщина 
свариваемого 

металла, 
мм ацетилена кислорода ацетилена кислорода 

Масса, 
кг 

Г2-04 (Г2-02) 

ГЗ-03 (ГЗ-02) 

0 - 4 

1 - 7 

0 , 2 - 7 

0 , 5 - 3 0 

4 0 - 6 0 0 

6 5 - 9 5 0 

4 5 - 6 5 0 

7 0 - 1 0 0 0 

0,01 

0,01 

0 ,15-0 ,3 

0 ,15-0 ,36 

0 , 4 5 -
0,48 

0 , 7 1 -
0,75 

Кислород 

Газовые горелки. Горелки (рис. 3.51) 
являются основным рабочим инструментом 
при ведении газосварочных работ. Кислород 
и ацетилен к горелке подводят по шлангам, 
которые надевают на кислородный и ацети­
леновый ниппеля. Подачу газа регулируют 
кислородным и ацегиленовым вентилями го­
релки. Горелка снабжена комплектом 
сменных наконечников. Наиболее распро­
страненными при монтаже приборов 
и средств автоматизации являются горелки 
Г2-04 и ГЗ-03 (табл. 3.28). 

Газовые резаки. Для кислородной резки 
ацетиленом используют оборудование для 
ацетиленовой сварки, но вместо сварочной 
горелки применяют инжекторные резаки 

Рис. 3.51. Газовые горелки: 
а — схема горелки; б — общий вид со сменными 
головками; / -мундштук; 2 - наконечник; 3-
смеснтельная камера; 4 - центральное сопло ин­
жектора; 5 — вентиль кислорода; б - корпус; 7 — 

вентиль газа 

/ Кислород 

Ацетилен 

Рис. 3.52. Схема инжекторного резака: 
/ — мундштук; 2 — дополнительный кислоро до-
провод ; 3 — запорный вентиль; 4 — вентиль кис­
лорода ; 5 — корпус; б — вентиль ацетилена; 7 — 

инжектор 

Р-2А (МАЯК 2А-02) и вставные резаки 
РВ-1А (РГМ-70) и РВ-2А (РГС-70) (рис. 3.52). 

Вставные резаки присоединяют к стволу 
горелки вместо сменного наконечника. 

Т е х н и ч е с к и е х а р а к т е р и с т и к и 
Тип газовых резаков Р-2 А, Р-ЗП РВ-1А 
Номер мундштука: 

наружного 1 1 
внутреннего . . . 1 — 3 1—3 

Толщина разрезаемого металла, мм 3 — 50 3 — 50 
Давление, М П а : 

кислорода .0,3 — 0,5 0 , 3 - 0 , 5 
ацетилена 0,001 0,001 

(не менее) 
Расход, м ' /ч : 

кислорода 1,74 — 7,5 3 - 8 
ацетилена 0 ,4 -0 ,8 0,3 — 0,6 

Габаритные размеры, мм . . . , 500 (длина) 2 6 2 x 1 6 0 x 4 3 
Масса, кг 1,25 0,541 

РВ-2А 

1 
2 - 3 

3 - 7 0 

0 , 3 - 0 , 6 
0,001-0,01 

3 - 1 0 
0 , 4 - 0 , 6 

282 X 143x34 
0,611 

Т а б л и ц а 3.28. Технические характеристики горелок Г2-04 и ГЭ-03 
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Рукава (шланги). Для подвода газа к го­
релке и резаку применяют специальные рези­
нотканевые рукава по ГОСТ 9356 — 75. Для 
обычных горелок применяют рукава, имею­
щие внутренний диаметр 9,0 м м и наружный 
18,0 мм. Рукава, предназначенные для по­
дачи кислорода, должны быть испытаны на 
давление 2,0 МПа, для подачи ацетилена -
на давление 0,5 МПа. Поверхность рукава 
должна предохраняться от проколов и по­
вреждений. 

Аппаратура для пропан-бутаиовой сварки. 
На МЗМ для резки и сварки черных 
и цветных металлов в последнее время ши­
роко применяется вместо ацетилена пропан-
бутан. Для газовой сварки пропан-бутан-кис­
лородным пламенем применяется следую­
щая аппаратура. 

Б а л л о н ы . Питание горелки для свар­
ки гфопан-бутаном производится от спе­
циальных пропановых баллонов емкостью 
до 55 л. Предельное рабочее избыточное да­
вление в баллонах 1,6 МПа. Баллоны окра­
шены в красный цвет. 

Р е д у к т о р ы . Для понижения давления 
пропан-бутановой смеси, находящейся в бал­
лонах, применяют редукторы, технические 
характеристики которых приведены в 
табл. 3.26. Редукторы должны быть окра­
шены в красный цвет. При питании горелки 
пропан-бутаном от баллонов необходимо 
после редуктора устанавливать предохрани­
тельный обратный клапан. 

Ш л а н г и . Для подачи пропан-бутана 
в горелки применяют резинотканевые рукава 
по ГОСТ 9 3 5 6 - 7 5 . 

С в а р о ч н ы е г о р е л к и . Для сварки 
применяют пропан-кислородные горелки 
ГЗУ-3, ГЗМ-262М и конструкции ВНИИав-
тоген. 

Горелка пропан-бутановая кислородная 
ГЗУ-3 предназначена для пропан-бутан-кис­
лородной сварки малоуглеродистой стали 
толщиной до 7 мм, для пайки и наплавки 
твердых сплавов, состоит из ствола горелки 
и четырех наконечников (№ 1—4) с подогре­
вателями и штуцерами. Давление пропан-бу­
тана — не ниже 0,001 МПа. Давление кисло­
рода 0 ,1 -0 ,4 МПа, масса 0,83 кг (с наконеч­
ником № 4). 

Горелка пропан-кислородная с подогре­
вателями ГЗМ-262М предназначена для руч­
ной газовой сварки малоуглеродистой стали, 
для сварки и наплавки цветных металлов 
и других видов газопламенной обработки 
металлов (пайки, подогрева и др.). Состоит 
из ствола горелки «Малютка» и спе­
циальных наконечников № 0 — 3. Давление 
кислорода 50 - 40 кПа. Давление пропан-бу­
тана — не ниже 1 кПа, масса 1,1 кг. 

В монтажной практике применяют так­
же одно- и двухрожковые горелки с наконеч­
никами НЗП № 1, 2, 3, 4 конструкции 
ВНИИавтоген. -Каждая горелка комплектует­
ся смесительными трубками с одним или 
двумя наконечниками указанных номеров в 
зависимости от вида работ. Горелки рабо­
тают при давлении кислорода 0 , 3 5 -
0,45 М П а и пропан-бутана 0 ,1-0 ,15 МПа. 

Сварочные трансформаторы. Трансфор­
маторы (табл. 3.29) предназначены для элек­
тросварочных работ на МЗМ по изготовле-

Т а б л и ц а 3.29. Технические характеристики сварочных трансформаторов 

Параметр ТСМ-250 ТД-102 ТД-300 ТД-306 тд-зро 

Номинальный сва­
рочный ток, А 

315 160 315 250 250 

Номинальный ре­
жим работы (ПР), % 

20 20 60 25 60 

Пределы регулиро­
вания сварочного 
тока, А 

9 2 - 2 5 0 6 0 - 1 7 5 6 0 - 3 1 5 1 0 0 - 3 0 0 1 0 0 - 5 0 0 

Напряжение, В: 
питающей сети 
номинальное ра­
бочее 

380 
25 

220 или 380 
26,4 

220 или 380 
30 

2 2 0 ; 380 
30 

220 или 380 
30 

Номинальная мощ­
ность, к В А 

16 11,4 19,4 16,2 32 

Габаритные разме­
ры, мм 

370 X 400 X 450 320 X 570 X 530 6 9 2 x 6 2 0 x 7 1 0 3 7 0 x 6 3 0 x 5 8 5 650 X 580 X 850 

Масса, кг 38 43 137 71 210 
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Рис. 3.53. Однопостовой сварочный транс­
форматор для дуговой сварки ТД-300 

Рис. 3.54. Трансформатор ТД-500 

нию различных металлоконструкций, а так­
же на монтаже. Режим работы оборудования 
определяется величиной П Р (продолжитель­
ность работы), выраженной в процентах. На­
пример, П Р - б 0 % означает, что оборудование 
работает при максимальной токовой нагруз­
ке не более 6 0 % времени цикла, который 
устанавливается длительностью 5 мин. При 
сварочных работах, производимых на откры­
том воздухе, трансформаторы должны быть 
защищены навесом от попадания на них до­
ждя и снега. 

Общие виды трансформаторов ТД-300 
и ТД-500 представлены на рис. 3.53 и 3.54 
соответственно. 

Стабилизатор дуги 50 Гц. Стабилизатор 
дуги предназначен для поддержания устой­
чивого, горения дуги при ручной дуговой 
сварке (плавящимся электродом) пере­
менным током путем подачи на дугу в нача­
ле каждого периода полярности (плюс на 
электрод) импульса напряжения, обеспечи­
вающего устойчивое горение дуги. Стабили­
затор состоит из: корпуса, в который встраи­

вается щасси; лицевой панели, на последней 
установлены три приборные клеммы; «фа­
за», «электрод», «изделие»; крыщки, которой 
закрывается стабилизатор во время работы. 

Питание стабилизатора — от сети пере­
менного тока 220 В, частотой 50 ± 0 , 5 Гц. 
Допускаемые отклонения напряжения сети 
от номинального + 10 и —15%. Потребляе­
мая мощность стабилизатора для формиро­
вания стабилизирующего импульса — не 
менее280В • А. Потребляемаямощностьна соб­
ственные нужды — не более 10 В • А. Стаби­
лизируемый сварочный ток — от 80 до 
800 А. Габаритные размеры 320 х 205 х 
X 90 м м ; масса 5 кг. 

Источник питания «Разряд-250». Источ­
ник питания предназначен для ручной дуго­
вой сварки стали и алюминия электродами 
различных марок диаметром от 2 до 5 м м 
на строительно-монтажных площадках, в ре­
монтных мастерских, гаражах и других ме­
стах, где требуется частая транспортировка 
источников питания. 

Источник питания — в однокорпусиом 
исполнении и состоит из трансформатора, 
стабилизатора дуги на 100 Гц и фильтра от 
радиопомех. 

Т е х н и ч е с к и е х а р а к т е р и с т и к и 
Питание; 

напряжение, В . . . . 380 
частота, Гц 50 

Регулирование тока . . . „^Х'атое " 
Пределы регулирования то­
ка, А 9 0 - 2 5 0 
Номинальный сварочный 
ток, А 250 
Напряжение холостого то­
ка, В 60 + 2 
Номинальное рабочее на­
пряжение, В 30 
Продолжительность рабо­
ты (ПР) при пятиминутном 
цикле работы, % . . . . 20 
Частота следования стаби­
лизирующих импульсов, Гц 100 
Габаритные размеры, мм 3 5 0 x 3 1 0 x 4 8 0 
Масса, кг 50 

Сварочный генератор ГСО-300-5. Сва­
рочный генератор предназначен для питания 
постоянным током одного сварочного поста 
при ручной дуговой сварке, наплавке и резке 
металлов. 

Т е х н и ч е с к и е х а р а к т е р и с т и к и 
Номинальный сварочный ток 
при ПВ-60%, А 300 
Пределы регулирования тока, А 100—300 
Номинальное рабочее напряже­
ние, В 32 
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Номинальная частота вращения, 
об/мин 2000 
Габаритные размеры, мм . . . 675 х 474 х 

х625 
Масса, кг 218 

Преобразователи сваро<пые ПСО-300-3, 
ПСО-500, ПД-305, ПД-502. Преобразователи 
предназначены для питания постоянным то­
ком сварочного поста при ручной дуговой 
сварке, а также сварочных цепей автоматов 
и полуавтоматов при дуговой сварке под 
слоем флюса. 

На рис. 3.55 представлен общий вид 
однопостового генераторного преобразова­
теля ПСО-300 для дуговой сварки. 

Рис. 3.55. Однопостовой генераторный пре­
образователь ПСО-300 для дуговой сварки 

Тип преобразователя ПСО-300-3 
Номинальный свароч­
ный ток, А . . . . 315 
Пределы регулиро­
вания сварочного тока, 
А 115 -315 
Номинальное рабочее 
напряжение, В . . . 32 
Номинальная мощ­
ность электродвигате­
ля, кВт 13 
Габаритные размеры, 
м м 1069 x 590 x 800 

Т е х н и ч е с к и е х а р а к т е р и с т и к и 

^гсся., кг 400 

ПСО-500 

500 

6 5 - 5 0 0 

40 

30 

1075x650x1085 

540 

ПД-305 

315 

4 0 - 3 5 0 

32 

10 

1200x580x805 

285 

ПД-502 

500 

7 5 - 5 0 0 

40 

30 

1060x650x935 

550 

Сварочные агрегаты. Передвижные сва­
рочные агрегаты АСД-ЗООМ, АДД-303 
н АДД-305 предназначены для ручной дуго­
вой сварки постоянным током. Агрегаты со­
стоят из сварочного генератора постоянного 
тока и дизельного двигателя, установленных 

на раме и соединенных эластичной муфтой. 
На небольшие расстояния агрегаты можно 
перемещать на подкладных катках. Для 
защиты от осадков агрегат имеет крыш­
ку и съемные металлические боковые 
щиты. 

Т е х н и ч е с к и е х а р а к т е р и с т и к и 
Тип сварочного агре­
гата АСД-ЗООМ АДД-303 АДД-305 
Номинальный сва­
рочный ток, А . . . 300 300 315 
Номинальное напря­
жение, В 32 32 32 
Номинальный ре­
жим работы ПР , % 60 60 60 
Пределы регулиро­
вания сварочного то­
ка, А 7 5 - 3 0 0 100-300 6 0 - 3 5 0 

Мощность двигате­
ля, кВт 17,7 29,4 29,4 
Габаритные разме­
ры, мм 1885х875х 1915х895х 1915х895х 

Х1470 Х 1250 Х1140 
Масса, кг . . . . 980 900 900 

АСДП-500 

500 

40 

60 

120-600 

44 

6350X2350X 
Х2785 
4400 

АСБ-ЗООМ 

300 

32 

60 

8 0 - 3 0 0 

14,7 

1660 X1095X 
х935 
565 
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Агрегат передвижной АСДП-500 пред­
назначен для ручной и автоматической дуго­
вой сварки постоянным током и состоит из 
сварочного генератора постоянного тока, ди­
зельного двигателя и пусковой, регулирую­
щей и контрольно-измерительной аппара­
туры. Агрегат смонтирован на двухосном 
прицепе и защищен кожухом с металличе­
скими щторами. Прицеп оборудован тормо­
зами и сцепным устройством, позволяющим 
буксировать агрегат за автомобилем нли 
трактором. 

Агрегат передвижной АСБ-ЗООМ пред­
назначен для дуговой электросварки по­
стоянным током в полевых условиях. 

Выпрямителя сварочные ВД301 и ВДЗОб. 
Выпрямители предназначены для электриче­
ской ручной сварки, резки и наплавки метал­
лов постоянным током, а также для сварки 
нержавеющей стали в защитных газах непла-
вящимся электродом. Выпрямитель крем­
ниевый. 

Т е х н и ч е с к и е х а р а к т е р и с т и к и 
Тип выпрямителя . . . ВД306 ВД301 
Номинальный сварочный 
ток при ПР-60%, А 315 300 
Пределы регулирования 
сварочного тока, А . . . 50 — 315 45 — 300 
Напряжение, В: 

питающей сети . . . 2 2 0 или 380 220 или 380 
номинальное рабочее 32 32 
холостого хода . . . 65 — 68 65 — 68 

Коэффициент мощности 
(costp) 0,6 ' 0,58 
Потребляемая мощность, 
к В А 23 21 
Габаритные размеры, мм 785 х 780 х 1200 х 756 х 

х795 х830 
Масса, кг 175 230 

Машины для точечной и рельефной свар­
ки. Машины предназначены для контактной 
точечной сварки деталей из углеродистой 
стали обыкновенного качества. При ком­
плектовании машин синхронными регулято­
рами цикла сварки возможна также сварка 
деталей нз нержавеющих, низколегиро­
ванных сталей и алюминиевых сплавов. 

На рис. 3.56 приведена схема устройства 
машины АТП-25 для точечной сварки. Маши­
на АТП-25 педальная с механическим пре­
рывателем. При нажатии на педаль I тяга 12 
перемещается вверх и поворачивает рычаг 
/ / . Вместе с треугольным рычагом переме­
щается вверх пружина 7, поворачивая вокруг 
оси 5 рычаг 6 и консоль 4. Прн этом верхний 
электрод 3 перемещается в направлении 
к нижнему 2 до соприкосновения с деталью, 
помещенной между электродами (на рисунке 
деталь не показана). При дальнейшем нажа-

Рис. 3.56. Машина для точечной сварки 
АТП-25 

тии на педаль происходит сжатие пружины 
7 с одновременным увеличением давления 
между электродами. Деформация пружины 
7 влечет за собой нажатие рычага 10 ш ро­
лик 9 и включение контактора 8, благодаря 
чему через изделие проходит сварочный ток. 
При дальнейшем увеличении деформации 
пружины 7 от давления на педаль / рычаг 10 
проскальзывает по ролику 9 н контактор 
8 отключается, прерывая сварочную цепь. 
Удерживая педаль в крайнем нижнем поло-
женин, создают повышенное давление между 
электродами при выключенном токе. После 
прекращения нажатия на педаль электрод 
3 перемещается вверх под действием сил тя­
жести деталей 6, 7, 11 п 12. 

Т е х н и ч е с к и е х а р а к т е р и с т и к и 
Номинальная мощность, к В А . . 25 
Полезный вьшет электродов, м м 250 
Максимальная толщина сваривае­
мых листов, мм 3-f-3 

Оборудование для аргонодуговой сварки. 
Аргонодуговую сварку применяют прн свар­
ке труб из высоколегированных сталей, лег­
ких сталей и меди, так как аргон предохра­
няет от выгорания легирующие примеси 
и позволяет получить швы высокого каче­
ства. Ручную сварку ведут неплавящимся 
электродом при помощи горелок-электродо-
держателей типа АР. Горелка предназначена 
для сварки вольфрамовыми электродами 
диаметром от 1 до 6 м м при сварочном токе 
до 400 А. Для предупреждения перефева со-
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пла пламенем открытой дуги горелка имеет 
водяное охлаждение. 

Схемы постов для ручной сварки непла­
вящимся электродом показаны на рис. 3.57. 

У с т а н о в к а д л я р у ч н о й д у г о ­
в о й с в а р к и в а р г о н е . В комплект по­
ставки установки УДГ-301 входят трансфор­
матор с дросселем насыщения, шкаф управле­
ния и комплект сварочных горелок. 

Т е х н и ч е с к и е х а р а к т е р и с т и к и 
Номинальный сварочный 
ток при ПР-60%,А . . . 300 
Пределы регулирования 

сварочного тока, А . . . 15 — 300 
Напряжение холостого хо­
да, В 70 
Диаметр электрода, м м 0,8 — 6 
Габаритные размеры, м м 1590x860x730 
Масса, кг 550 

А в т о м а т ы и п о л у а в т о м а т ы д л я 
д у г о в о й с в а р к и в с р е д е з а щ и т н ы х 
г а з о в . Автоматы и полуавтоматы А-547У, 
А-537 и А825М предназначены для дуговой 
сварки в среде углекислого газа плавящимся 
электродом различных соединений металлов 
толщиной 1 м м и более. В комплект постав­
ки входят механизм подачи, шкаф управле­
ния и вспомогательная аппаратура. 

0-) 

0-' 

Рнс. 3.57. Схемы постов ручной аргонодуговой 
сварки: 

а — сварка постоянным током; б — сварка пере­
менным током; J — сварочный генератор; 2 — 
балластный реостат; i —амперметр; 4 — вольт­
метр ; 5 — горелка-злектрододержатель; 6 — стол 
сварщика; 7 —ротаметр; S — манометр низкого 
давления; 9 — редуктор; 10 — баллон с газом ,11 — 

трансформатор; / 2 —дроссель; / i — осциллятор 

Т е х н и ч е с к и е х а р а к т е р и с т и к и 
Тип сварочных автоматов А-574У А-537 
Номинальный сварочный ток при 
ПР-50%, А 300 500 
Пределы регулирования сварочного то­
ка, А 6 0 - 3 0 0 100-500 
Диаметр электродной проволоки, м м 0,8 — 1,2 1,6 — 2 
Масса электродной проволоки в катуш­
ке, кг . . . . 4 3,5 
Масса, кг; 

держателя с мундштуком без гибкого 
шланга 0,320 0,5 
подающего механизма 6 25 
шкафа управления 5,5 35 

А825М 

300 

6 0 - 3 0 0 
0 ,8 -1 ,2 

0,3 
11 
15 

Щиток и маска (рис. 3.58). Для защиты 
глаз и кожи лица сварщика от вредного дей­
ствия излучений сварочной дуги применяют 
изготовляемые по ГОСТ 12.4.023 — 84 из 
фибры (рис. 3.58, в) или поликарбонатной 
смолы (марки дижлон) (рис. 3.58,6) щитки. 
Для наблюдения за работой в щитках имеет­
ся прямоугольный вырез 90 х 40 мм, в ко­
торый устанавливается светофильтр, не про­
пускающий ультрафиолетовые и инфра­
красные лучи. 

Электрододержатели (ГОСТ 14651—78). 
Масса электрододержателей должна быть не 
более 500 г. Они должны иметь надежную 
изоляцию, а также возможность закрепления 
электрода под любым углом. Держатели вы-

Рис. 3.58. Защитные средства электросвар­
щика: 

а — щиток; б — защитная маска 

пускаются пружинные, зажимные и вин­
товые. Наибольшее применение нашли пру­
жинные держатели (рис. 3.59). 
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Т а б л и ц а З . З О . Сечения сварочных проводов 
Наибольший 
допустимый 

ток, А 

Сечение провода, мм^ Наибольший 
допустимый 

ток, А одинарного двойного 

200 25 _ 
300 50 2 x 1 6 
450 70 2 x 2 5 
600 95 2 x 3 5 

Рис. 3.59. Электрододержатели 

Сварочные провода. Сварочный провод, 
подводящий ток к электрододержателю (не­
зависимо от типа последнего), должен быть 
достаточно гибким и прочным, должен 
иметь надежную изоляцию. Подбор сечений 
сварочных проводов при их длине до 20 м 
можно производить, пользуясь (для медных 
проводов) табл. 3.30. 

На строительных площадках применяют 
провода марок К Г 1 х 35 (КРПТ 1 х 35) и К Г 
1 X 50 (КРПТ 1 X 50). 

Электтроды для сварки углеродистых 
и легированных сталей. Технические характе­
ристики электродов для сварки углеро­
дистых и легированных сталей приведены 
в табл. 3.31. Наиболее распространены элек­
троды марок Э42, Э46, Э50 и Э55, предназ­
наченные для сварки малоуглеродистых 
и низколегированных сталей. 

Т а б л и ц а 3.31. Технические характеристики электродов для сварки 
Тип и 
группа 

электрода 
Марка 

электрода 
Род тока и 
полярность 

Э42-Р СМ-5 Постоянный и перемен­
ный 

Э42-Т АНО-1, АНО-5, То же 
АНО-6 

Э42-0 ВСЦ-2 Постоянный любой по­
лярности 

Э42-0 УОНИ-13/45 Постоянный обратной 
полярности 

Э42-Ф СМ-11, ОЗС-2 Постоянный обратной 
полярности и перемен­
ный 

Э42-Ф АНО-3, АНО-4, Постоянный и перемен­
ОЗС-4, ОЗС-6 ный 

Э42-Ф МР-3 Постоянный обратной 
полярности и перемен­
ный 

Э46-Т ОЗС-3 То же 
Э50-Ф УОНИ-13/55 Постоянный обратной 

полярности 

Э55-Ф УОНИ-13/55У То же 

360А-Ф УОНИ-13/65 » 

Э85-Ф УОНИ-13/85 » 

Предназначены для сварки 

Ннзкоуглеродистых сталей 

То же 

Низкоуглеродистых и низколегиро­
ванных сталей 
Ответственных и напряженных кон­
струкций из низкоуглеродистых и 
низколегированных сталей 
Ответственных конструкций из низ­
коуглеродистых, среднеуглеродистых 
и низколегированных сталей 
Низкоуглеродистых сталей 

Ответственных конструкций из низ­
коуглеродистых сталей 

Низкоуглероднстых сталей 
Ответственных конструкций из низ­
коуглеродистых, среднеуглеродных и 
низколегированных сталей 
Ответственных конструкций из низ­
коуглеродистых и низколегированных 
сталей 
Среднеуглеродистых и низкоуглеро­
дистых хромистых, хромомолибде-
новых н хромокремнисто-марганце-
вых сталей 
Низколегированных сталей повыщен­
ной прочности 
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3.3. П О Д Ъ Е М Н О - Т Р А Н С П О Р Т Н О Е 
О Б О Р У Д О В А Н И Е 
И М Е Х А Н И З М Ы 

Подъемно-транспортное оборудование 
предназначено для подъема, перемещения 
и транспортировки внутри МЗМ материалов, 
узлов и блоков, а также для погрузки в МЗМ 
готовой продукции на автотранспорт и вы­
возки ее на объекты монтажа. Ниже приво­
дится наиболее распространенное подъемно-
транспортное оборудование, используемое 
для этих целей. 

Краны подвесные электрические одиоба-
лочные грузоподъемностью 1 и 3 т. Краны 
предназначены для перемещения щтучных 
и тарных грузов в помещениях и управляют­
ся с пола кнопочной станцией. 

Т е х н и ч е с к и е х а р а к т е р и с т и к и 
Грузоподъемность, т . . . 1 
Длина крана, м 3—18 
Высота подъема, м . . . 6; 12, 18 
Тип электротали ТЭ1-511, 

ТЭ1-521, 
ТЭ 1-531 

Продолжение 
Грузоподъемность, т . . . 3,2 
Длина крана, м 3 — 18 
Высота подъема, м . . . . 6, 12, 18 
Тип электротали ТЭЗ-511, 

ТЭЗ-521, 
ТЭЗ-531 

Тали электрические передвижные. Тали 
предназначены для вертикального подъема, 
опускания и горизонтального перемещения 
грузов. 

Т е х н и ч е с к и е х а р а к т е р и с т и к и 
Тип тали ТЭ1-611 ТЭ2-611 
Грузоподъемность, т . . 1,0 2,0 
Высота подъема, м . . . 4 3 
Мощность электродвига­
теля, кВт 1,88 2,8 

Продолжение 
Тип тали ТЭЗ-611 ТЭЗ-621 
Грузоподъемность, т 3,0 3,0 
Высота подъема, м . . . 3 6 
Мощность электродвига­
теля, кВт 4,9 4,5 

Тали ручные. Тали ручные червячные 
(рис. 3.60) и шестеренные (рис. 3.61) предназ­
начены для подъема и опускания штучных 
грузов. Тали состоят из подвесной обоймы 
с червячным подъемным механизмом и крю­
ковой подвески. 

Рис. 3.60. Таль ручная червячная 

Технические характеристики талей при­
ведены в табл. 3.32 и 3.33. 

Т а б л и ц а 3.32. Технические характеристики 
талей ручных с червячной передачей 

Грузо-
подъ-

ем-
ность, 

т 

Тяго­
вое 

усилие 
цепи, 

Н 

Высота 
подъема 

груза, 
м 

Размеры, мм 
(рис. 3.60) 

Масса, 
кг 

Грузо-
подъ-

ем-
ность, 

т 

Тяго­
вое 

усилие 
цепи, 

Н 

Высота 
подъема 

груза, 
м 

Н (в стя­
нутом 
виде) 

А В 

Масса, 
кг 

1 350 3 570 240 270 32 
3,2 650 3 860 360 340 75 
5 750 3 1060 460 440 145 
8 750 3 1200 570 500 270 

Т а б л и ц а 3.33. Технические характеристики 
талей ручных шестеренных 

Тип 

Гру-
зо-

подъ-
ем-

ность, 
т 

Тяго­
вое 

усилие 
цепи, 

Н 

Высота 
подъема, 

м 

Размеры, мм 
(рис. 3.61) 

Мас­
са, 
кг 

Тип 

Гру-
зо-

подъ-
ем-

ность, 
т 

Тяго­
вое 

усилие 
цепи, 

Н 

Высота 
подъема, 

м 
Я (в 
стя­

нутом 
виде) 

А В 

Мас­
са, 
кг 

1 0,25 250 3, 6, 9, 12 280 160 150 15 
1 0,5 320 3, 6, 9, 12 320 180 210 20 
1 1,0 320 3, 6, 9, 12 360 220 250 30 
1 2,0 500 3, 6, 9, 12 470 250 280 50 
2 3,2 500 3,6, 9, 12 680 280 330 70 
2 5,0 500 3, 6, 9, 12 800 280 350 125 
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Рис. 3.61. Тали ручные шестеренные: 
а — тип 1; б — тип 2 

Лебедки ручные рычажные. Ручная ры­
чажная лебедка (рис. 3.62) является тяговым 
механизмом как для подъема, так и для 
перемещения груза в горизонтальном или 
наклонном положении. Лебедка состоит из 
тягового механизма 5, объемного рычага / , 
каната 3, с крюком 2 и обоймы 4 для хране­
ния каната. 

Рабочим органом лебедки является тя­
говый механизм, передающий через канат 
усилие, необходимое для перемещения груза. 

Рис. 3.62. Ручная рычажная лебедка грузо­
подъемностью 1,5 т 

Во время работы лебедку прикрепляют к не­
подвижной опоре в вертикальном илн гори­
зонтальном положении при помощи крюков. 
Высота закрепления тягового механизма при 
горизонтальном перемещении или подъеме 
на угол до 45° — около 15 см над уровнем 
земли. В случае наклона между 45° и 90° ре­
комендуется высота закрепления 65 см. Груз 
поднимают плавными качательными движе­
ниями рукоятки переднего хода, опускают 
рукоятками заднего хода. Лебедка обслужи­
вается 1 — 2 рабочими. 

При использовании полиспастов лебед­
ками можно поднимать грузы, масса ко­
торых превышает их тяговое усилие. 

Т е х н и ч е с к и е х а р а к т е р и с т и к и 
Тяговое усилие (макси­
мальное), Н 1,5 10'> 3,0' 
Диаметр каната, м м . . 12 17 
Длина рабочего каната, 
м 12 12 

Габаритные размеры, 
корпуса лебедки, мм 620 х 718 х 

х 1 5 0 х х 1 5 5 х 
X 320 X 340 

Масса лебедки (с кана­
том), кг 28 51,5 

Лебедка монтажная электрическая ЛМ-
ЗД. Лебедка предназначена для горизонталь-

В _ _ А ^ В ^ ^ \ ^ А 
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ного и вертикального перемещении грузов 
на монтажной площадке. 

Т е х н и ч е с к и е х а р а к т е р и с т и к и 
Тяговое усилие, Н 3,2-Ю" 
Диаметр барабана, м м . . . . 205 
Длина барабана, м м 1470 
Мощность электродвигателей, кВт 12,5 
Масса лебедки, кг 835 

Направляющие блоки и полиспасты гру-
зоподъемиостью 0,5; 1; 2 и 5 т. Направляю­
щие блоки (рис. 3.63, а) служат для изменения 

Рис. 3.63. На­
правляющие 
блоки (в) и по­
лиспасты (б) 
грузоподъемно­
стью 0,5; 1; 2 

и 5 т 

Т а б л и ц а 3.34. Технические характеристики 
направляющих блоков и полиспастов 

Грузо-
подъ-

ем-
ность, 

т 

0,5 
1 
2 
5 

Направляю­
щий блок 

(рис. 3.64, а) 

S « 

250 
500 

1000 
2500 

6 <?-

2750 
5500 

11000 
27 500 

Полиспаст 
(рис. 3.64,6) 

340 
680 
350 

3400 

1900 
3800 
7600 

19 500 

1̂  

S 3 

690 
100 

1250 
1650 

Мас­
са, 
кг 

Диа­
метр 
кана­

та, 
мм 

6,12 
17,2 
26 
70 

6,5 
9,5 
И 
15 

направления каната при вертикальном подъ­
еме грузов. 

Полиспасты (рис. 3.63,6) предназначены 
для подъема или горизонтального перемеще­
ния грузов, масса которых превыщает грузо­
подъемность лебедок. Полиспаст состоит из 
двух одноблочных обойм с крюками, соеди­
ненных стальным канатом, который после­
довательно огибает ролики обеих обойм 
и подводится к барабану лебедки. 

Технические характеристики направляю­
щих блоков и полиспастов приведены 
в табл. 3.34. Примеры использования напра­
вляющих блоков и полиспастов для подъема 
грузов даны на рис. 3.64. 

Рис. 3.64. Примеры использования направляющих блоков и системы полиспастов для 
подъема грузов, масса которых превышает тяговое усилие лебедки; 

о — подъем груза 1,5 т с использованием направляющего блока; б — подъем груза 3 т с использова­
нием двухкратного полиспаста; в ~ подъем груза 4,5 т с использованием трехкратного полиспаста; г — 

подъем груза 6 т с использованием четырехкратного полиспаста 
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Механизмы тяговые монтажные 
МТМ-1,6 и МТМ-ЗД. Механизм предназна­
чен для подъема и перемещения грузов при 
выполнении строительно-монтажных работ 
и может быть использован при производстве 
погрузочно-разгрузочных работ. Работа ме­
ханизма основана на протягивании кабеля 
с помощью двух пар сжимов, которые попе­
ременно зажимают канат с усилием, пропор­
циональным нагрузке, и продвигают его 
в соответствующем направлении. 

Рабочим органом является тяговый ме­
ханизм, имеющий рукоятки переднего и зад­
него ходов. Механизм обслуживается 1 — 2 
рабочими. 

Т е х н и ч е с к и е х а р а к т е р и с т и к и 
Тяговое усилие (макси­
мальное), Н 1,6-lot 3,2 10" 
Диаметр каната, м м . . 12 17 
Длина каната с крюком, 
м 12 12 
Габаритные размеры, мм 690 х 700 х 

х 1 3 0 х х 1 5 9 х 
х235 х270 

Общая масса механизма, 
кг 28 50 

Стропы. Простейшими грузозахватными 
приспособлениями являются канатные 
стропы (рис. 3.65). Наиболее употребительны 
универсальные и облегченные. 

Универсальные стропы бывают коль­
цевые и одинарные с петлями. Кольцевой 
строп имеет форму замкнутой петли и сра­
щивается заплеткой. Одинарный канатный 
строп изготовляют с двумя петлями. Раз­
меры петли зависят от размеров крюка подъ­
емного механизма. 

Облегченный строп (рис. 3.65, в) изгото­
вляют из отрезков канатов, имеющих на 

конце крюки или другие элементы для под­
вешивания груза. Применение облегченного 
стропа упрощает его крепление к поднимае­
мому ^фузу, благодаря чему достигается 
большая надежность крепления. Облег­
ченный строп может иметь одну или не­
сколько ветвей. 

На крюк подъемного механизма универ­
сальные стропы надевают без специальной 
защиты, облегченные же стропы предохра­
няют от износа применением устройств раз­
личной конструкции. 

Цепные стропы использовать не реко­
мендуется, так как они более тяжелы и менее 
надежны (разрыв их при дефекте в металле 
или перегрузке наступает внезапно, в то вре­
мя как канат разрушается постепенно — 
рвутся отдельные стальные проволоки). 

Домкрат кабельный ДК-3 с тормозом ти­
па ТКБ. Домкрат (рис. 3.66) предназначен 
для подъема барабана с кабелем и удержа­
ния его на весу во время размотки кабеля. 

Рис. 3.65. Стропы: 
а - облегченного типа; б - универсальные кольце­

вые; в — с петлей и крюком; г — с крюком 

Рис. 3.66. Домкрат кабельный ДК-3 с тормо­
зом типа Т К Б 

Домкрат представляет собой сваренную из 
угловой стали стойку 6, которая снабжена 
гайкой 5 с ручками и винтом 4. В нижней ча­
сти винта имеется проушина 5. При враще­
нии гайки рычагом (трубой) длиной 500 -
600 м м винт перемещается по вертикальной 
оси. Подъем барабана осуществляется двумя 
домкратами с помощью стержня, продетого 
через отверстия проушин винтов и барабана. 
При раскатке кабеля барабан удерживается 
тормозом 2, который надевают на трубу 7, 
прикрепленную хомутами к домкратам. 
В комплект поставки входят два домкрата 
и один тормоз. 

Т е х н и ч е с к и е х а р а к т е р и с т и к и 
Грузоподъемность двух дом­
кратов, Т ; . . 6 
Усиление вращения гайки дом­
крата (при рычаге длиной 
600 мм), Н 150-200 
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Диаметр применяемого кабель­
ного барабана, м м : 

максимальный 2000 
минимальный 1000 

Габаритные размеры, м м : 
домкрата 1300 х 730 х 

X 1400 
тормоза 1750 х 140 х 

х170 
Масса, кг: 

одного домкрата 54 
тормоза 10 

Лестница навесная ЛА7. Лестница пред­
назначена для производства монтажных ра­
бот на высоте и снабжена двумя крючками 
для ее закрепления. Конструкция лестницы 
сварная из сплава алюминия Д16. Габа­
ритные размеры: высота 4210 мм, ширина 
основания 480 мм, ширина верха (между 
крючками) 308 мм. Масса лестницы 11,5 кг. 

Лестница-стремяика ЛСМУ1 складная. 
Лестницу (рис. 3.67) используют как стремян­
ку высотой (до верхней ступеньки в рабочем 
положении) 2120 мм и как приставную высо­
той 3180 мм. Грузоподъемность 100 кг, мас­
са 12,5 кг. При транспортировке лестницу 
складавают и скрепляют штырями. 

а) б) Щ Щ 

Рис. 3.67. Лестница-стремянка Л С М У 1 : 
а — в рабочем положении как лестница пристав­
ная ; б — как лестница-стремянка; в — в транс­

портном положении 

Лестиица с площадкой Л-312У1. Лестни­
цу (рис. 3.68) используют для работ на высо­
те до 4,5 м. Грузоподъемность 100 кг, масса 
28 кг. 

Рис. 3.68. Лестница 
с площадкой 

Л-312У1 

Рис. 3.69. Телескопический 
«Темп-У2» 

подъемник 

Телескотческнн подъемник <n?eMn-y2». 
Подъемник (рис. 3.69) предназначен для вы­
полнения монтажных работ в промыш­
ленных зданиях на высоте 5,5 — 8,5 мм. Подъ­
емник состоит из тележки 1, неподвижной 
3 и подвижной 4 секций, рабочей площадки 
5, ручной лебедки б, тележка смонтирована 
на четырех колесах, которые имеют тормоза 
н телескопические устройства для установки 
подъемника по отвесу. Подъемник подпи­
рается аутригером 2 и затормаживается. Ра­
бочий поднимается на площадку по ступень­
кам неподвижной секции. Поднимается 
и опускается подвижная секция вместе с ра­
бочей площадкой ручной лебедкой. 

Т е х н и ч е с к и е х а р а к т е р и с т и к и 

Грузоподъемность, кг . . . . 150 
Скорость перемещения рабочей 
площадки, м/мин 5 
Размеры рабочей площадки 
(длина X ширина), м м . . . . 540x610 
Габаритные размеры при под­
нятой рабочей площадке на 
максимальную высоту, м м . . 

Масса, кг 

2150х 
х2500х 

х8100 
125 
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/800 

Рис. 3.70. Подмости сборно-разборные 
ПСР-7У2 

Подмости сборио-разборные ПСР-7У2. 
Подмости (рис. 3.70) предназначены для ор­
ганизации рабочего места монтажника при 
работе на высоте до 7 м. 

Подмости состоят из полуоснования 14, 
панелей 13, стяжек 15, лестниц 12, подкосов 
/ / , диагоналей 10, ограждений 9, рабочей 
площадки 7, горизонтальных связей 6, огра­
ждения 3, ограждения 4 с откидывающимися 
внутрь люками, кран-балки 5, тяг 1, стоек 
2 для крепления грузоподъемного механиз­
ма. 

Т е х н и ч е с к и е х а р а к т е р и с т и к и 

Максимальная высота от уров­
ня пола до настила рабочей 
площадки, м м 5600 
Максимальная вертикальная на­
грузка на настил рабочей пло­
щадки, кН 2,5 
Габаритные размеры рабочей 
площадки, м м 1800x 1800 
Габаритные размеры подмостей 
при установленных подкосах, 
мм 3950 X 

X 3950 X 
Х6800 

Грузоподъемность кран-балки, 
кг 80 
Масса, кг 350 

Автомобильный гидравлический нодъем-
ник АГП-12А и АГП-18. Подъемник с гид­
равлическим приводом от двигателей авто­

мобиля ГАЗ-53А предназначен для подъема 
двух рабочих с инструментом при выполне­
нии строительно-монтажных или ремонтных 
работ на высоте. Основной несущей конструк­
цией гидроподъемника является складываю­
щаяся мачта с люльками (люлькой). Для 
управления подъемником из люльки в одаой 
из них установлен пульт дистанционного 
управления. 

Т е х н и ч е с к и е х а р а к т е р и с т и к и 
Тип подъемника . . . . АГП-12А АГП-18 
Число люлек 2 1 
Наибольшая вьюота 
подъема люлек, м . . . 12 18 
Грузоподъемность лю­
лек, кг 200 350 
Наибольший вылет лю­
лек, м 9 9 
Угол поворота мачты, 
град 360 360 
Габаритные размеры, м м 8000 х 9980 х 

Х2490 X X 2400 х 
X 3320 X 3400 

Масса (с автомобилем), 
кг 6050 7400 

Автомобильный кран М1СА-б,3. Автомо­
бильный кран предназначен для погрузочно-
разгрузочных и монтажных работ. Кран 
смонтирован на шасси автомобиля ЗИЛ-130. 
Для повышения устойчивости при работе 
с грузами кран снабжен выносными опора­
ми. Автокраны выпускают с длинами 
стрел 8 и 12 м. 

Т е х н и ч е с к и е х а р а к т е р и с т и к и 
а в т о к р а н а с о с т р е л о й 8 м 

Грузоподъемность, т : 
на выносных опорах . . . 6,3 — 1,7 
без выносных опор . . . 1,0 — 0,3 
при передвижении с грузом 
на крюке 1,6 

Вылет крюка от оси враще­
ния, м: 

на выносных опорах . . . 3,4 — 7 
без выносных опор . . . . 3,4 — 6,0 

Высота подъема крюка, м . . . 8,1 — 5,9 
Скорость, м/мин: 

подъема груза 2,6—15,6 
опускания 0—15,6 

Изменение вылета крюка, 
м/мин 15 
Частота вращения поворотной 
части, об/мин 0,3 — 1,86 
Скорость передвижения, км/ч: 

рабочая 5 
транспортная 75 

Радиус поворота крана, м . . . 8,0 
Радиус, описываемый хвостовой 
частью поворотной платфор­
мы, м 2,3 
Тип двигателя ЗИЛ-130 
Мощность двигателя при 3000 
об/мин, кВт 108,78 
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Т е х н и ч е с к и е х а р а к т е р и с т и к и ках с твердым покрытием пола. Погрузчики 
а в т о к р а н а с о с т р е л о й 12 м имеют следующее сменное оборудование: 

Грузоподъемность на выносных вилочные подхваты и безблочную стрелу, 
опорах, т 2,5—0,7 Основной рабочий орган — вилочные под-
Вылет крюка от оси враще- хваты. Безблочные стрелы поставляют по 
ния, м 5 — 10 дополнительному заказу. 
Высота подъема крюка, м . . . 12,2 — 8,9 Силовым агрегатом мащины является 

двигатель ГАЗ-52-04. Автопогрузчики имеют 
Кран работает только на выносных оно- передний и задний ход во всех четырех поло-

рах; скорости перемещения груза и передви- жениях коробки передач. На двигателе уста-
жения, данные двигателя и радиусы поворо- новлены два гидронасоса для раздельного 
та такие же, как и у крана со стрелой 8 м. обслуживания грузоподъемника и гидроуси-

Автопогрузчнкн 4043М и 4045ЛМ. Авто- лнтеля руля. Управление грузоподъемником 
погрузчики 4043М и 4045ЛМ - самоходные выполняется золотниковым распределите-
подъемно-транспортные неподрессоренные лем. Автопогрузчики имеют двухместные за-
мащины, предназначены для погрузочно-раз- крытые кабины, 
грузочных и транспортных работ на площад-

Т е х н и ч е с к и е х а р а к т е р и с т и к и 

Тип автопогрузчика 4043М 4045ЛМ 
Грузоподъемность автопогрузчика при работе 
вилами и расположении центра тяжести груза от 
наружных стенок вил 600 мм, кг 3200* 5000** 
Наибольщая высота подъема груза от грунта, м м : 

на вилах 4000 4000 
крюком стрелы 5200 5190 

Скорость подъема на вилах и крюке безблочно» 
стрелы, м/мин 12 10 

' Наибольшая скорость передвижения по дорогам 
с твердым покрытием, км/ч 30 25 
Двигатель ГАЗ-52-04 ГАЗ-52-04 
Минимальный радиус поворота, мм 3700 3900 
Габаритные размеры (с вилочным подхватом), м м 4650 х 2100 х 3200 4960x2330x3260 
Масса, кг 4780 6350 

* При высоте подъема груза до 3200 мм. 
*• При высоте подъема груза до 2800 мм. 

Краны-шгабелеры. Краны-штабелеры с 
управлением с пола предназначены для обо­

рудования механизированных складов. Выпу­
скают три модификации с длиной пролета 
моста 5, 8 и 11 м. 

Т е х н и ч е с к и е х а р а к т е р и с т и к и 
Крана-штабелера опорного типа КШО-0,25 
Грузоподъемность, кг 
Высота подъема груза, м 
Скорость, м/мин: 

передвижения моста 
передвижения тележки 
подъема груза . . . . . . . . . . . . 

Частота вращения колонны, об/мин . . . . 
Длина вил, мм 
Расстояние между вилами, м м : 

максимальное 
минимальное 

Масса, кг 

КШО-0,5 КШО-1,0 
250 500 1000 

4 4 4 

10 и 36 10 и 36 10 и 36 
12 
О 

12 
о 

12 
О 

О 
4 

о 
4 

О 
4 

630 800 800 

500 800 800 
300 300 300 

2110 2240 2720 
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Т е х н и ч е с к и е х а р а к т е р и с т и к и 
Крана-штабелера подвесного типа КШП-0,25 
Грузоподъемность, кг 250 
Высота подъема груза, м м 4 
Скорость, м/мин: 

передвижения тележки 12 
передвижения моста 10 и 36 
подъема груза 8 

Частота вращения колонны, об/мин 4 
Длина вил, мм 630 
Расстояние между вилами, м м : 

максимальное 500 
минимальное 300 

Масса, кг 2085 

КШП-0,5 
500 
4 

12 
10 и 36 

8 
4 

800 

800 
300 

2200 

КШП-1,0 
1000 

4 

12 
10 и 36 

8 
4 

800 

800 
300 

2730 

3.4. М О Н Т А Ж Н Ы Е И З Д Е Л И Я 

И Д Е Т А Л И 

Для установки приборов и средств авто­
матизации, прокладки и крепления трубных 
и электрических проводок, а также соедине­
ния их между собой и присоединения к при­
борам и средствам автоматизации приме­

няются монтажные изделия и детали, серий­
но выпускаемые в основном заводами Глав­
монтажавтоматики (ГМА) и Главэлектро­
монтажа (ГЭМ) Минмонтажспецстроя 
СССР. 

П о технологическому назначению мон­
тажные изделия и детали сведены 
в табл. 3.35-3.75 и рис. 3.71-3.94. 

Т а б л и ц а 3.35. Соединители ниппельные с торцевым уплотнением 

Наименование и 
назначение Эскиз Обозначение Резьба d 

Масса, 
кг 

Навертные на Ру до 25 
МПа для присоединения 
бесшовных труб 1 4 x 2 мм 
по ГОСТ 8 7 3 4 - 7 5 к при­
борам и аппаратам с на­
ружной присоединитель­
ной резьбой 
То же, ввертные к при­
борам и аппаратам с внут­
ренней присоединительной 
резьбой 

Навертные перебороч­
ные на Ру до 16 М П а для 
крепления манометров и 
вентилей на металлокон­
струкции 

Навертные на Ру до 
1,6 МПа для разъемного 
соединения водогазопро­
водных труб по ГОСТ 
3 2 6 2 - 7 5 

То же приварные 

R • ц •.J^ 1 

1 к Ш45 

Н С Н 1 4 х М 2 0 

HCH14xi/2., 

Н С В 1 4 х М 2 0 
НСВ) 4 x 1 / 2 -

НСВ14Х 
х К Труб. 1/2" 

HCB14XKV2', 
СНП-М20Х 
X Труб. 1/2-, 

СГН-20 
СГН-25 

СГП-15 
СГП-20 
СГП-25 

М20х1 ,5 

Труб. Чг-

М20х1 ,5 
Труб. 1/2„ 

К Труб. 1/2.. 

К У з -

Труб. 3 / 
Труб. V' 

0,25 

0,2 

0,15 
0,156 
0,156 

0,18 
0,237 

0,407 
0,526 

0,23 
0,36 
0,45 
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Т а б л и ц а 3.36. Соединители с шаровым ниппелем иа Ру = 16 М П а 

Наименование 
и назначение Эскиз Тип 

Размеры, мм 

Проходные 

Переборочные 
проходные 

Концевые ввертные 

Навертные 

^ ^ ^ ^ ^ 

43 

Переборочные на­
вертные 

Переборочный пе­
реходной со сталь­
ной трубы на мед­
ные или полиэти­
леновую 

СШП-10 
СШП-14 
СШП-22 

СШПП-10 
СШППЧ4 
СШПП-22 

СШВЮ-К '/^„ 
СШВ10-К 
Труб. 1/4-

СШВ14-К 1/̂ ,, 
СШВ14-К 

СШВ14-К 
Труб. 1/2" 

СШВ22-К i/y, 
СШВ22-К 
Труб. Vr-

СШВЮ-Труб. v^„ 
СШВ14-Труб. 1/2-
С Ш В 1 4 - М 2 0 Х 1,5 

СШВ22-М20Х 1,5 

С Ш Н - М 2 2 Х 1,5 

СШПНЮ-
М12х 1,5 

СШПНЮ-
М20х 1,5 

СШПН14-
М20х 1,5 

СШПП10х8М 

10 

К Ч,.. 
к Труб, v^. 

к ч,.. 

к Труб. Ч2-

К ч,.. 
к Труб. 1/2-

Труб. 74" 
Труб. ' / 2 -
М20х 1,5 
Труб. Ч2" 
М20х 1,5 

М12х 1,5 

М20х 1,5 

М20х 1,5 

93 
104 

112,5 

116 
129 

141,5 

64 
64 

66 
70,5 
70,5 

73,5 
73,5 

63 
72 
72 
77 
77 

80 

89 

96 
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Т а б л и ц а 3.37. Соедиинтели с развальцовкой труб на Ру до 6,4 МПА 

Наименование 
и назначение Эскиз Тип 

Р а з м е р ы , м м 

П р о х о д н о й 

Переборочные проходные 
с медной трубы на по­
лиэтиленовую 

Переборочный проходной 

Ввертные с цилиндриче-] 
ской резьбой 

То же с конической резь­
бой 

Навертные 

Переборочные навертные 

Тройниковый присоеди­
нительный 

•-
J 1 111 

С М В 8 

8М X 6П 
8М X 8П 

СМВ8 

СМВ8-М20 
СМВ8-Труб. 1/4" 
СМВ8-Труб. Vj,. 

СМВ8-К Vg" 
СМВ8-К i/^„ 
СМВ8-К l/2„ 

CMB8-K 
Труб, l/^.. 

CMH8-M20 
СМН8-Труб. i/j„ 

М20х 1,5 
Труб. 1/4-, 
Труб. I/j„ 

к 
к '/4,, 
к 1/2., 

к Труб. 1/2„ 

М20х 1,5 
Труб. 1/2,. 

СМПН8-М12 
СМПН8-М20 

СМТП8 

М12У 1,5 
М20х 1,5 

52 
42 
52 

40 
42 
50 
50 
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Продолжение табл. 3.37 

Наименование 
и назначение Эскиз Тип 

Размеры, мм Масса, 
кг 

Тройниковые переходные 

Тройниковый проходной 

СШТ-10 
СШТ-14 

СМТ8 

10 
14 

54 
60 

0,128 
0,303 

0,078 

Т а б л и ц а 3.38. Переходные стальные детали 

Наименование 
и назначение Эскиз Тип 

Размеры, мм 
Тип 

d D L 

Н160-К i/g„ II 50 
Н160-К 1/4,- к V4" 14 60 

Н160-К К Т р у б . 1/4- 14 60 
Т р у б . 1/4., 

HI 60-к 1/2', К 1/2- 14 60 
Н160-К к Т р у б . 1/2- 20 60 

Т р у б . 1/2,-
к 1/в"Х М12 

К V4" К >/4'' 21 45 
к >/2" К 1/2- 32 62 

к Т р у б . 1/2- К Т р у б . 1/2,. 32 62 

КСУ-К i/s" 
КСУ-К 1/4" 

Масса, 
кг 

Ниппель на = 16 МПа 

Футорки на = 1,6 МПа 

Тройник на Ру= 16 М П а 

Корпус соединителя уни­
версальный 

Г1 
1 

30 

Kila" 
. 5Q 

?///////////// 
75 

0,03 
0,06 
0,063 

0,14 
0,14 

0,03 

0,1 
0,32 
0,34 

0,12 
0,12 
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Т а б л и ц а 3.39. Соедиинтели пластмассовые для пластмассовых труб 

Наименование 
и назначение Эскиз Тип 

Размеры, мм 

Проходные для соедине­
ния двух труб одного 
диаметра на Ру = 0,6 МПа 

Проходные переборочные 
для соединения 

Переборочные переходные 
с медной трубы на пласт­
массовую 

Ввертные с конической 
резьбой, Z,= 41 мм при 
d = K ' / „ „ ; Z, = 45 мм при 
d=K4^„; L = 50 мм для 
остальных d 

Навертные 

Тройниковые 
ill 

Тройниковые присоедини­
тельные 

М12У<-1,5 

Наконечники переходные 
на Ру=\,6 МПа 

ПС6 
ПС8 

П С П б х б 
П С П 8 х 8 
П С П 8 х 6 

П С М б х б 
ПСМ8Х6 
П С М 8 х 8 

П С В б х К i/g„ 
ПСВ6 X К 1/4-
П С В 8 х К i/g-
ПСВ8 X К 1/̂ „ 

ПСВбхТруб. 1/2-
ПСВ8хТруб. 
ПСВбхТруб. 1/4.. 
ПСВ8хТруб. 1/4-

ПСН6ХМ20 
ПСН8 X М20 

ПСНбхТруб. V,, 
ПСН8хТруб . 1/г 

ПСТб 
ПСТ8 

ПСТПб 
ПСТП8 

НП-1/ „ 
НП-3/^„ 

НП-1 

к V,,, 
к '/4,, 
к ч,. 
к Ч,., 

Труб. 1/2-
Труб. 1/2-
Труб. 1/4.-
Труб. •/4-
М20Х 1,5 
М20х1 ,5 
Труб. I/ 
Труб. •/ ,-

Н-18 
Н-19 

Труб. 1/2" 
Труб. Ч^., 
Труб. I" 
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Продолжение табл. 3.39 

Наименование 
и назначение Эскиз Тип 

Размеры, мм Масса, 
кг Тип 

d 
Масса, 

кг 

СПб 2,6 8 0,0007 
СП8 3,1 10 0,0011 

СПТ6 2,6 8 0,0016 
СПТ8 3,0 10 0,0019 

Соединители пласт­
массовые проходные на 
/'у = 0,25 МПа 

Соединители пластмассо­
вые тройниковые на Ру = 
= 0,25 МПа 

Sx3=f8 

1 

52 

Т а б л и ц а 3.40. Пробкв и колпачки-заглушки 

Наименование Эскиз Тип 
Размеры, мм 

D L 

Масса, 
кг 

Пробки с цилиндрической 
резьбой на Ру = 25 МПа 

27 

ш 
Колпачки-заглушки 

П-М18х1 ,5 
П - М 1 8 х 2 
П-М20х1 ,5 
П-М22х1 ,5 
П-М24Х 1 
П-М24Х 1,5 
П-М27х1 ,5 
П-М27 X 2 
П-МЗОх 1,5 
П - М 3 3 х 2 
П-МЗбх 1,5 
КЗ-Труб. 1 /2- , 
КЗ-Труб. 3 /4 - , 
КЗ-Труб. 1" 

М18х1 ,5 
М 1 8 х 2 
М20х1 ,5 
М22 X 1,5 
М 2 4 х 1 
М 2 4 х ) , 5 
М27х1 ,5 
М 2 7 х 2 
М30х1 ,5 
М 3 3 х 2 
МЗбх 1,5 
Труб. 1 / 2 " 
Труб. 3/4- , 
Труб. 1" 

0,11 
0,11 
0,15 
0,16 
0,16 
0,16 
0,26 
0,26 
0,30 
0,38 
0,41 
0,08 
0,11 
0,16 

Т а б л и ц а 3.41. Коробки и ящики протижные 

Наименование и назначение Эскиз Тип 
Размеры, мм Мас­

са, 
кг 

Наименование и назначение Эскиз Тип 
А В я 

Мас­
са, 
кг 

Коробки протяжные ПКЗООх90 300 300 90, 5,2 
(ПК) для протягивания 
электрических проводов, 
прокладываемых в сталь­
ных защитных трубах 
Отверстия для ввода 
труб выполняются на 
МЗМ по чертежам про­
екта производства работ 
Степень защиты JP30 по 

1 ! П К 4 3 0 х 9 0 430 430 90 9,1 (ПК) для протягивания 
электрических проводов, 
прокладываемых в сталь­
ных защитных трубах 
Отверстия для ввода 
труб выполняются на 
МЗМ по чертежам про­
екта производства работ 
Степень защиты JP30 по 

• 

• 

— 

ГОСТ 14254-80 
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Наименование и назначение Эскиз Тип 
Размеры, мм Мас­

са, 
кг 

Тип 
А В Н 

Мас­
са, 
кг 

ТСП160х120 160 160 120 1,06 
КП250х120 250 250 120 2,51 

КП300-1У2 103 3.5 
КП300-1Т1 — _ 103 3,5 
КП300-1Т2 _ 103 3,5 
КП300-2У2 — 101 3,45 
ПП300-2ТЗ 101 3,45. 

У994У2 - 129 ПО 81 0,5 
У995У2 171 150 101 0,98 
У996У2 221 200 101 1,80 

У994МУЗ 129 ПО 81 0,48 
У995МУЗ 171 150 101 0,97 
У996МУЗ 221 200 101 1,70 

КП-3/4" У3,5 126 67 63 1,11 
К П - 1 " У3,5 166 76 76 1,84 

КТ-3/4" У3,5 126 82 63 1,19 
К Т - 1 " У3,5 166 96 76 1,92 

кб54У2 400 400 200 10,5 
К655У2 - 600 400 200 13,9 
К656У2 600 600 200 19,3 
К657У2 800 600 300 28,9 
К658У2 1200 800 300 49,5 

То же, но степень за­
щиты JP40 

То же 

То же, но степень за­
щиты JP54 

То же, но степень защи­
ты JP31 

}—т 
н 

5 • 
- ^ . . J 

т 
Металлические литые 
проходные прямые ко­
робки для протяжки про­
водов. Степень защиты 
JP55 

То же, но тройниковые 

Ящики протяжные. Сте­
пень защиты JP54 

Продолжение табл. 3.41 
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Продолжение табл. 3.41 

Наименование и назначение Эскиз Тип 
Размеры, мм 

В Я 

Мас­
са, 
кг 

То же, но степень за­
щиты JP31 

Ящики протяженные 
600 X 400 X 200. Степень 
защиты JP54 

То же, но степень за­
щиты JP31 

I i I i 

т 1 

Коробка приборная 
пластмассовая для про­
тяжки электропроводок 
и установки электроап­
паратуры 
Степень защиты JP54 

400 

К654МУЗ 
К655МУЗ 
К656МУЗ 
К657МУЗ 
К658МУЗ 
К659У2 

К659МУЗ 

КПП1 
КПП2 

400 
600 
600 
800 
1200 

400 
400 
600 
600 
800 

200 
200 
200 
300 
300 

155 
176 

10,5 
13,9 
19,3 
28,9 
49,5 
13,8 

13,8 

2,138 
3,068 

Т а б л и ц а 3.42. Коробки чугунные взрывозао|ищеииые протижные 

Наименование 
и назначение 

Эскиз Тип 

Услов­
ный 

проход 
при-

соёди-
няе-
мой 

трубы 

Резьба 
труб­
ная d, 
дюй­
мы 

Размеры, 
мм 

D 

Мас­
са, 
кг 

Коробки проходные 
прямые для электро­
проводок в стальных 
водогазопроводных 
трубах во взрыво­
опасных зонах клас­
сов B-I, В-1а, B-I6, 
В-1г, В-II и В-Па 

КПП-20У1 
КПП-25У1 
КПП-40У1 
КПП-50У1 

20 
25 
40 
50 

'/4 
1 

1>/2 

90 
105 
130 
160 

134 
160 
184 
226 

65 
72 
95 

110 

1,5 
2,3 
3,4 
7,2 

То же, но проход­
ные через дно 

КПД-20У1 
КПД-25У1 
КПД-40У1 
КПД-50У1 

20 
25 
40 
50 

' /4 
1 

1 ' / , 

90 
105 
130 
160 

112 
132 
157 
193 

87 
99 

122 
143 

1,5 
2,2 
3,3 
6,0 

5 п р А. С. Клюева 
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Продолжение табл. 3.42 

Наименование 
и назначение Эскиз Тип 

5 3 
о ю 

ч о 
о Е 

ч 
о 

Размеры, 
мм 

То же, но тройни­
ковые 

КТО-20У1 
КТО-25У1 
КТО-40У1 
КТО-50У1 

20 
25 
40 
50 

-V4 
1 

1'/2 
2 

90 
105 
130 
160 

134 
160 
184 
226 

65 
72 
95 

ПО 

То же, но тройнико­
вые с ответвлением 
через дно 

КТД-20У1 
КТД-25У1 
КТД-40У1 
КТД-50У1 

20 
25 
40 
50 

3/4 
I 

1'/2 
2 

90 
105 
130 
160 

134 
160 
184 
226 

87 
99 

122 
144 

То же, но крестовые ККО-20У1 
ККО-25У1 
ККО-40У1 
ККО-50У1 

20 
25 
40 
50 

'/4 
1 

1'/2 
2 

90 
105 
130 
160 

134 
160 
184 
226 

65 
72 
95 

110 

Коробки проходные 
для выполнения раз­
делительных уплотне­
ний с локальным ис­
пытанием 

КПЛ-20У1 
КПЛ-25У1 
КПЛ-40У1 
КПЛ-50У1 

20 
25 
40 
50 

186 
186 
196 
196 

60 
67 
81 
93 

Т а б л и ц а 3.43.Коробки соединительные 

Наименование 
и назначение Эскиз Тип 

Размеры, мм 

В Н 

Коробки соединитель­
ные пластмассовые для 
соединения и развет­
вления кабелей с мед­
ными жилами сечением 
до 2,5 мм2 и алюми­
ниевыми жилами сече­
нием до 4 мм2. Сте­
пень защиты JP54 

КСП-12 

Tpy5.3/f"' 
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Продолжение табл. 3.43 

Наименование 
и назначение Эскиз Тип 

Размеры, мм 

В Н 

Мас­
са, 
кг 

То же, но степень 
защиты JP65 

КСП-30 
КСП-50 

250 
400 

212 
250 

78 
105 

2,2 
4,0 

Коробки соединитель­
ные стальные. Степень 
защиты JP54 

КС-10 

ж 

л п т п 

тгтл 

КС-10 
КС-20 
КС-40 

202 
300 
340 

200 
202 
302 

ПО 
ПО 
125 

1,8 
1,54 
2,78 

лп |пп, 

mlru 

То же, но степень за­
щиты JP44 

кск%№ кск-зг U ™ 

КСК-8 
КСК-16 
КСК-32 

186 
300 
340 

202 
202 
302 

1,6 
2,4 
3,9 

Коробки для соединения 
и разветвления конт­
рольных кабелей с жи­
лами сечением до 
6 мм2, прокладывае­
мых открыто во взры­
воопасных зонах клас­
сов В-1а, B-I6, В-1г, 
В-Па. Степень защиты 
JP54 

ув1чмг У614АУ2 
(на 10 за­

жимов) 

2,0 

У615АУ2 
(на 20 за­

жимов) 

3,2 

2 отв. С 
05 
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Т а б л и ц а 3.44. Соединители металлические для металлорукавов и стальных 
защитных труб 

Наименование 
и назначение Эскиз Тип 

Размеры, мм 

Я 

Муфты TP для безреэьбо-
вого соединения гибких 

металлорукавов со сталь­
ными или бумажно-метал­
лическими трубами. Снаб­
жены двумя втулками для 
оконцевания труб 

ТР-2УЗ 
ТР-4УЗ 
ТР-5УЗ 
ТР-7УЗ 
ТР-8УЗ 
ТР-9УЗ 
ТР-ЮУЗ 

58 
58 
62 
98 
98 

150 
150 

44 
50 
66 
79 
90 

115 
125 

23 
30 
38 
54 
64 
81 
93 

Муфты МС для безрезьбо­
вого соединения металло­
рукавов и труб 

1 1 1 1 

МС-1 
МС-2 
МС-3 

46 
52 
66 

Гильзы для неуплотненно­
го безрельсового соеди­
нения труб методом при­
варки. Применяются для 

помещений с нормальной 
средой 

S i S i 

S 

Г-15 
Г-20 
Г-25 
Г-40 
Г-50 

60 
60 
60 
60 
60 

26 
32 
38 
54 
65 

Патрубки вводные для 
ввода в металлические 
корпуса электроустройств 
(шкафов, ящиков, коробок 
и т. д.), тонкостенных 
труб, металлорукавов н 
стальных защитных труб. 
С трубами и рукавами 
патрубки соединяются 
муфтами серии TP или 
МС 

У476УЗ 
У477УЗ 
У478УЗ 
У479УЗ 

55 
55 
68 
90 

25 
25 
25 
30 

V 

Гайки заземляющие для 
закрепления защитных во­
допроводных труб в про­
тяжных коробках и обес­
печения между ними элек­

трического контакта 

К480УЗ 
К481УЗ 
К482УЗ 
К483УЗ 
К484УЗ 
К485УЗ 
К486УЗ 

27 
32 
41 
50 
60 
70 
90 

I V / 
2^ 

2 ' / ; ' 
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Т а б л и ц а 3.45. Соединители пластмассовые для металлорукавов 

Наименование 
и назначение Эскиз Тип D, 

мм 

Dy 
метал-
лору-
кава 

d Масса, 
кг 

«Металлорукав-короб» 
Для ввода металлорукава 
в короб 

СМК-12 
СМК-15 
СМК-18 

36 
40 
44 

12 
15 
18 

0,018 
0,0214 
0,0266 

«Металлорукав-труба» 
Для соединения металло­
рукава с трубой на клее 
(лаке) 

12 
15 

0,0098 
0,012 

То же, но на резьбе 
СМТ-12Х 15 
С М Т - 1 5 х 2 0 
С М Т - 1 8 х 2 5 

42 18 1" 0,0144 

«Металлорукав-прибор» 
Для ввода металлорука­
ва в приборы 

СМП-12Х 1 / " 
СМП-15Х 3 / ^ " 

36 
40 

12 
15 

0,017 
0,0207 

Т а б л и ц а 3.46. Вводы кабельные унифицированные 

Назначение Эскиз Тип О, мм Масса, 

ВКУ-1-12 Ч2" 0,05 
ВКУ-1-16 ' /4" 0,06 
ВКУ-1-22 1" 0,075 
ВКУ-1-.32 1'/2" 0,16 
ВКУ-1-40 2" 0,225 
ВКУ-2-12 Ч2" 0,05 
ВКУ-2-16 0,06 
ВКУ-2-22 \" 0,75 
ВКУ-2-32 1V2" 0,16 
ВКУ-2-40 2" 0,226 

Для ввода электрокабелей 
в коробки КСП и КС 
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Т а б л и ц а 3.47. Втулки и заглушки пластмассовые 

Наименование и 
назначение Эскиз Тип 

Для 
труб с 

внутрен­
ним 

диамет­
ром, мм 

Услов­
ный 

проход 
труб 

Размеры, мм Мас­
са 

1000 
шт., 
кг 

Тип 

Для 
труб с 

внутрен­
ним 

диамет­
ром, мм мм дюй­

мы rf. d di L В 

Мас­
са 

1000 
шт., 
кг 

В17УХЛ2 1 5 - 1 6 15 Чг 22 12 14 10 17 0,6 
В22УХЛ2 2 0 - 2 2 20 'и 28 17,5 19,5 10 22,5 1,1 
В28УХЛ2 2 6 - 2 8 25 1 34 22,5 25,5 15 28,5 1,8 
В42УХЛ2 4 0 - 4 2 40 1'/2 49 36 39 20 42,5 3,8 
В54УХЛ2 5 2 - 5 4 50 2 61 48 51 25 54,5 6,8 
В69УХЛ2 6 6 - 6 9 70 2'/2 76,5 61,5 65,6 30 69,5 13,0 
В82УХЛ2 7 9 - 8 2 80 2 89,5 74 78 30 82,5 15,8 

Д15 1 5 - 1 6 15 22 17 12 1 
Д20 2 0 - 2 2 20 28 22,5 — 12,5 — 2 
Д25 2 6 - 2 8 25 34 28,5 — 15,5 — 2,6 
Д40 4 0 - 4 2 40 49 43 — 23,5 — 10 
Д50 5 2 - 5 4 50 2 ' 61 55 - 29,5 - 16 

ЗК-22 1 5 - 1 6 15 21,2 33 23,1 _ _ 2,0 
ЗК-27 2 0 - 2 2 20 % 26,2 38 28,1 _ — 2,8 

ЗК-33,5 2 6 - 2 8 25 1 32,7 45 34,8 — — 3,9 
ЗК-48,5 4 0 - 4 2 40 47,7 60 49,8 — — 5,8 
ЗК-60 5 2 - 5 4 50 2 ' 59,2 68 61,6 8,0 

Втулки для за­
щиты изоляции 
электропрово­
док от механи­
ческих повреж­
дений об ост­
рие кромки 

торцов защит­
ных труб 

То же, но по­
луразъемные 

Заглушки для 
временного за­
крывания кон­
цов труб (от 
попадания стро-
ителъного му­
сора) 

Т а б л и ц а 3.48. Сальники для уплотнения прохода электрических проводок 

Наименование 
и назначение Эскиз Тип 

Наруж­
ный 

диаметр 
кабеля, 

мм 

Резь­
ба, 
d 

Размеры, мм 

d^ 

Сальники трубные из 
алюминия для установ­
ки на патрубках и тру­
бах, снабженных на­
ружной трубной резь­
бой. Степень защиты 
JP65 по ГОСТ 14254-
80 
Сальники привертные 
из алюминия д.ая ус­
тановки в отверстиях 
ящиков, шкафов, ко­
робок и т. п. изделий 
со стенкой толщиной 
не более 5 м.м. 
Степень защиты JP65 

У258У2 
У259У2 
У260У2 

У261У2 
У262У2 
У263У2 

8 - 1 6 
1 6 - 2 2 
2 2 - 3 2 

6 - 1 2 
8 - 1 6 

1 6 - 2 2 

1V2" 

М18 
М22 
м з о 
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Продолжение табл. 3.48 

Наименование 
и назначение Эскиз Тип 

Наруж­
ный 
диа­
метр 

кабеля, 
мм 

Ю 
Л 
U 

CU 

Размеры, мм 
Тип 

Наруж­
ный 
диа­
метр 

кабеля, 
мм 

Ю 
Л 
U 

CU L 5 D 

У264У2 6 - 1 2 3 / 4 - 33 27 14 12 
У265У2 8 - 1 6 1" 36 36 20 6 
У266У2 1 6 - 2 2 1'/2Г 43 46 25 22 

С12 6 - 1 0 1 / 2 - 12 
С16 1 0 - 1 4 3 / 4 - - — — 16 
С22 1 4 - 2 0 I " — — — 22 
С32 2 0 - 3 0 1 1 / 2 - 32 

S 2 

Сальники ввертные из 
алюминия для установ­
ки на патрубках и 

трубах, снабженных 
внутренней трубной 
резьбой, а также в от­
верстиях изделий со 
стенкой толщиной бо­
лее 5 мм. 
Степень защиты JP65 
Сальники привертные 
пластмассовые для ус­
тановки в отверстиях 
металлических перего­
родок и стенках ящи­
ков, щкафов, коробок 
и т. п. 

34 
47 
90 

51 
69,5 
93 
158 

Т а б л и ц а 3.49. Наконечники и проводники заземляющие 

Наименование и 
назначение Эскиз Тип 

Масса 
1000 шт., 

кг 

Наконечники для оконцева­
ния многопроволочных жил 
кабелей и проводов сече­
нием до 4 м м 2 

То же 

Проводник заземляющий с 
двумя наконечниками для 
заземления приборов на 
щитах. Цифра в щифре 
типа проводника обознача­
ет его длину 

Проводник заземляющий с 
одним наконечником для 
заземления брони кабеля 

14 

24 

НЕММ7.750-516-20 

НЕММ7.750-519-11 

П-350 
П-550 
П-750 

П-1 

0,13 

0,11 

30 
60 
80 

30 
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Т а б л и ц а 3.50. Муфты резиновые кольцевые ККР 

Назначение Эскиз Тип 

S я Наруж­
ный диа­

метр 
оконцо-
вывае-
мого 

кабеля, 
мм 

Размеры бандажирующей 
манжеты, мм 

Я 

Масса 
комп­
лекта, 

кг 

Для оконцевания 
контрольных кабе­
лей. Поставляются 
в виде комплектов 
деталей и материа­
лов 

К К Р 
ККР-
ККР-
К К Р 
К К Р 
К К Р 
К К Р 
К К Р 
К К Р 
ККР-

1УЗ 
2УЗ 
ЗУЗ 
4УЗ 
5УЗ 
6УЗ 
7УЗ 
8УЗ 
9УЗ 
ЮУЗ 

БМ-1 
БМ-П 
БМ-П1 
БМ-IV 
БМ-У 
БМ-VI 
БМ-УП 
БМ-VIII 
БМ-1Х 
БМ-Х 

1 3 - 1 4 
1 4 - 1 5 
1 3 - 1 4 
1 4 - 1 5 
1 5 - 1 8 
1 8 - 2 0 
2 0 - 2 2 
2 2 - 2 8 
2 8 - 3 0 
3 0 - 3 3 

35 
35 
35 
35 
40 
40 
40 
45 
50 
55 

6,4 
7,2 
7,4 
9,0 
9,2 

10,3 
12,5 
15,0 
18,8 
24,5 

13 
13 
14 
15 
17 
18 
21 
23 
26 
35 

10,0 

11,4 
12,9 
14,2 
17,0 
22,3 
29,0 

19 
21 
22 
25 
32 
39 

0,74 
0,75 
0,76 
0,78 
0,85 
0,92 

Т а б л и ц а 3.51. Изделия для маркировкя и оконцевания жнл кабелей, проводов н труб 

Наименование и назначение 
Масса 

1000 шт., 
кг 

Бирки маркировочные для силовых 
кабелей до 1000 В 

То же 

То же, но для контрольных кабелей 
и труб 

У153УЗ,5 0,72 

У134УЗ,5 2,7 

У136УЗ,5 1,7 

Бирки маркировочные для силовых 
кабелей свыше 1000 В 2 отв. Pf—T 

У135УЗ,5 2,5 
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Продолжение табл. 3.51 

Наименование и назначение Эскиз Тип 
Масса 

1000 шт., 
кг 

Шайбы-звездочки для предохранения 
жил проводов и кабелей сечением 
2,5 мм2 от выдавливания при под­
соединении к зажимам под винт М4 

Оконцеватель шайбовый для много-
проволочных жил проводов и кабе­
лей сечением до 4 мм2 

Оконцеватель проводов для оконце­
вания и маркировки жил проводов 
и кабелей до 2,5 мм2 

То же, но до 4 мм2 

ШЗ 

ОШ 

о п 

У541УЗ,5 

1,0 

0,2 

1,8 

Т а б л и ц а 3.52. Электромонтажные трубки ХВТ и колпачки 

Наименование и название Эскиз Тип 
Размерь , мм Масса 1 м 

(для кол­
пачков 

1000 шт.), 
кг 

Тип 
d 

Масса 1 м 
(для кол­

пачков 
1000 шт.), 

кг 

ХВТ-ЗУХЛ2.5 3 0,4 0,006 
ХВТ-5УХЛ2,5 5 _ 0,6 0,014 
ХВТ-6УХЛ2,5 6 — 0,016 
ХВТ-8УХЛ2,5 8 _ 0,021 
ХВТ-10УХЛ2,5 10 — 0,7 0,031 
ХВТ-12УХЛ2,5 12 _ 0,037 
ХВТ-14УХЛ2,5 14 _ 0,043 
ХВТ-16УХЛ2,5 16 — 0,9 0,056 
ХВТ-18УХЛ2,5 18 _ 0,08 
ХВТ-20УХЛ2,5 20 _ 0,15 0,1 
ХВТ-22УХЛ2,5 22 _ 0,11 
К440УХЛ2 9 7,0 — 1,2 
К441УХЛ2 12 9,0 1,5 
К444УХЛ2 15 10,0 1,5 

Электромонтажные труб­
ки для изоляции оголен­
ных участков жил и мар­
кировки проводов и кабе­
лей до 1000 В 

Колпачки полиэтиленовые 
для изоляции места сое­
динения проводов и жил 
кабелей сечением до 4 мм2 
при напряжении до 600 В 
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Т а б л и ц а 3.53. Гибкие вводы для защитных труб электропроводок 

Наименование Эскиз Тип L, 
мм 

Для 
труб с 
наруж­

ным 
диа­

метром, 
мм 

Резьба 
штуцера 
вводной 
муфты, 
дюймы 

Мини­
мальный 
радиус 
изгиба, 

мм 

Вводы состоят из метал­
лорукава 2 с полимерным 
покрытием и вводной 1 
и трубной 3 муфт. Вводная 
муфта служит для соеди­
нения с оболочкой электро­
технических изделий, труб­
ная — для соединения с 
трубой 4. Полимерное 
покрытие повышает меха­
ническую прочность ме­
таллорукава. Степень за­
щиты JP40 по ГОСТ 
14254-80 

J 4 

К1080УЗ 
К1081УЗ 
К1082УЗ 
К1083УЗ 
К1084УЗ 
К1085УЗ 
К1086УЗ 
К1087УЗ 
К1088УЗ 

425 
655 
925 
425 
655 
925 
655 
925 
940 

2 5 - 2 7 

3 2 - 3 4 

4 7 - 4 9 

5 9 - 6 1 

•V4 

1 

IV2 

2 

130 

250 

250 

250 

Т а б л и ц а 3.54. Полки кабельные 

Эскиз Тип 

Нагрузка, Н 

рабо­
чая 

предельно 
допустимая 
рабочая -(-

+ масса 
человека 

Размеры, мм 

Н 

L 

К1160УЗ 
К1160цУТ1,5 
К1170УЗ 
К1170цУТ1,5 

К1161УЗ 
К1161цУТ1,5 
К1171УЗ 
К1171цТ1,5 

К1162УЗ 
К1162цУТ1,5 
К1172УЗ 
К1172цУТ1,5 

К1163УЗ 
К1163цУТ1,5 
К1173УЗ 
К1173цУТ1,5 

175 

276 

400 

500 

975 

1075 

1200 

1300 

177 

267 

367 

467 

160 

250 

350 

450 

51 

61 

63 

73 
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Т а б л и ц а 3.55. Кабельные стойки 

Эскиз Тип 
Число 

отверстий для 
установки 

полок 
Я, мм Масса, кг 

К1150УЗ 8 400 0,60 
К1150цУТ1,5 8 400 0,60 
К1151УЗ 12 600 0,84 
К1151цУТ1,5 12 600 0,84 

К1152УЗ 16 800 1,04 
К1152цУТ1,5 16 800 1,04 
К1153УЗ 24 1200 1,67 
К1153цУТ1,5 24 1200 1,67 

К1154УЗ 36 1800 2,57 
К1154цУТ1,5 36 1800 2,57 

-1№ 

p u u -

Т а б л и ц а 3.56. Изделия для крепления труб и кабелей 

Наименование 
и назначение Эскиз Обозначение Размеры, мм 

Я 

Масса 
1000 

шт., кг 

Скобы однолапковые для креп­
ления труб или кабелей наруж­
ным диаметром от 6 до 16 м м 

Скобы однолапковые для креп­
ления труб или кабелей наруж­
ным диаметром от 22 до 60 мм 

Скобы безлапковые для крепле­
ния труб или кабелей наруж­
ным диаметром от 6 до 16 мм 

Скобы безлапковые для креп.ае-
ния двух труб или кабелей на­
ружным диаметром от 22 до 
60 мм 

СО-6 
СО-8 
СО-10 
с о - 1 2 
с о - 1 4 
с о - 1 6 

СО-22 
СО-27 
СО-34 

БСг-б 
БС2-8 
БС2-1О 
БС2-12 
БС2-14 
БС2-16 

БС2-22 
БС2-27 
БС2-З4 
БС2-48 
БС2-6О 

50 
66 
74 

55 
66 
83 

116 
147 

12 

16 

46 18 

20 
20 
20 
30 
30 

5,0 
6,5 
8,0 

10,1 
12,0 
14 

23 
29 
36 

И 
13,5 
17 
24 
30 

6,5 

1,5 
1,9 
2,1 
2,3 
2,7 
4,0 

12 
26 
36 

24 
30 
35 
42 

120 
130 

И 
14 
38 
90 

100 
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Продолжение табл. 3.56 

Наименование 
и назначение Эскиз Обозначение 

Размеры, мм Масса 
1000 

шт., кг L А н d 
Масса 

1000 
шт., кг 

46 20 10 17 
62 22 
78 20 11 27 
94 

20 11 
32 

113 38 
129 25 12 43 
145 48 

68 24 15 
71 27 19 
80 34 21 

100 48 38 
116 62 45 

24 22 Мб 21 
28 32 Мб 25 
32 40 М8 60 
34 44 М8 65 
42 60 М8 80 
48 70 М8 90 

ПО 30 66 
140 55 172 

62 25 100 
80 25 110 
96 30 190 

116 30 230 
128 30 240 

Скобы безлапковые для пакетно­
го крепления труб и кабелей 
наружным диаметром 6, 8 и 
10 мм 

Скобы двухлапковые для креп­
ления труб или кабелей наруж­
ным диаметром от 22 до 60 м м 

Хомуты для крепления труб 
наружным диаметром от 15 до 
60 мм 

Прижимы для крепления труб 
и кабелей диаметром от 15 до 
50 мм к металлоконструкциям 

Обоймы пакетные для сборки 
однорядных, двухрядных или 
трехрядных пакетных блоков 
трубных соединительных линий 
из медных нли стальных труб 
наружным диа.метром 6 и 8 мм 

-5Э7 

IlTpyS= 

58-122 

БСП-46 
БСП-62 
БСП-78 
БСП-94 
БСП-113 
БСП-129 
БСП-145 

СД-22 
СД-27 
СД-34 
СД-48 
СД-60 

Х-15 
Х-25 
Х-30 
Х-35 
Х-50 
Х-60 

ПКТ-26 
ПКТ-50 

ОП58-22 
ОП76-22 
ОП90-22 
ОП110-22 
ОП122-22 

Т а б л и ц а 3.57. Полоски-пряжки 

Эскиз Тип мм 
Масса 

1000 
шт., кг 

К395УХЛ2 
К396УХЛ2 
К397УХЛ2 
К398УХЛ2 

ПО 
90 
70 
50 

0,8 
0,5 
0,5 
0,3 
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Т а б л и ц а 3.58. Дюбели пластмассовые 

Наименование Эскиз Тип 
Размеры 
шурупа, 

мм 

Наиболь­
шая тол­
щина за­
крепляе­

мой дета­
ли, мм 

Силы выдергива­
ния при стати­

ческой нагрузке, 
направленной 

вдоль оси 
дюбеля, кН 

в кир­
пиче 

в бе­
тоне 

Раз­
меры, Мас­

са 
1000 
шт., 
кг 

Для крепления 
скоб и заклад­
ных изделий к 
бетонным и кир­
пичным основа­
ниям. Дюбель 
сотоит из пласт­
массового корпу­
са i и шурупа 
2 с шайбой / 

У656УЗ 
У658УЗ 
У661УЗ 
У663УЗ 
У678УЗ 

4 x 3 0 
5 x 4 0 
8 x 8 0 

12x100 
5 x 6 0 

7 
10 
15 
15 
10 

0,7 
1,5 
3,5 
7,0 
1,5 

0,9 
2,0 
8,0 

12,0 
2,0 

3,4 
7,1 
37,3 
102,8 
9,9 

Т а б л и ц а 3.59. Монтажные ленты Л М с кнопками 

Комплект (рис. 3.80) Лента Кнопка 

Тип Масса, 
кг Тип 

Размеры, 
мм Масса 

1000 Тип 
Размеры, 

мм Масса 
1500 

Ь d t м, кг D L / h шт., кг 

ЛМ5УХЛ2 
ЛМ10УХЛ2 

14,3 
.30,0 

Л301УХЛ2 
Л301-02УХЛ2 

10 
15 

2,2 
3 

10 
15 

11,3 
28,5 

3,5-МСУХЛ2 
6-МСУХЛ2 

3,5 
6,0 

6 
12 

4,8 
9,0 

2 
5 

0,8 
1,6 

0,3 
1,5 

Т а б л и ц а 3.60. Изделия перфорированные для прокладки кабелей н труб 

Эскиз Наименование и тип 
Размеры, мм 

В В, 
Масса, 

кг 

Лоток перфорированный: 
ЛП85 
ЛП145 
ЛП225 

85 
145 
225 

20 
4 0 x 2 
4 0 x 2 

1,4 
2,0 
28 

Швеллер перфорированный 
ШП 6 0 x 3 5 

2,65 
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Продолжение табл. 3.60 

Эскиз Наименование и тип 
Размеры, мм 

В В, 

То же, ДЛЯ ШП 32 х 16 

Профиль Z-образный 2П2000 

Полоса перфорированная: 
ППЗО 
ПП40 

То же для: 
П т 9 0 
ПП270 

30 
40 

190 
270 



3.4 Монтажные изделия и детали 143 

Продолжение табл. 3.60 

Эскиз Наименование и тип 
Размеры, мм 

В В, 

Уголок перфорированный 
УП 6 0 x 6 0 

То же для: 
УП 6 0 x 4 0 
УП 4 2 x 2 5 

То же для УП 35 х 35 

60 
42 

40 
25 

Т а б л и ц а 3.61. Угольники и тройники перфорированные для соединения лотков Л П 

Эскиз Тип 
Размеры, мм 

Масса, кг Тип 
L Я 

Масса, кг 

УП85 0,73 

УП145 372 370 150 1,83 
УП225 452 450 230 2,33 
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Продолжение табл. 3.61 

Эскиз Тип 
Размеры, мм 

Масса, кг Тип 
L Я 

Масса, кг 

Т П 8 5 - - - 1,26 

Т П 1 4 5 592 370 150 2,06 
Т П 2 2 5 675 450 230 3,16 

Т а б л и ц а 3.62. Лотки Н Л и соединительные элементы к ним 

Тип Наименование Масса Номер 
рисунка 

Секции прямые (для прямых участков трас­

сы) размерами А ; L, м м : 

НЛ5-П2УЗ 50, 2000 2,37 3,81,а 

НЛ5-ПЗУЗ 50, 3000 3,42 

НЛ10-П2УЗ 100, 2О00 3,77 

НЛЮ-ПЗУЗ 100; 3000 5,46 

НЛ20-П2УЗ 200, 2000 6,11 3.81 о 

НЛ20-ПЗУЗ 200, 3000 8,25 

НЛ40-П2УЗ 400, 2000 7,40 

НЛ40-ПЗУЗ 400, 3000 10,17 

НЛ-У45УЗ Секции угловые (для разветвления и поворо­

тов трассы) 

0,66 

3,56 

3,82 

НЛ-СПУЗ Соединитель переходной (для перехода трас­

сы с ширины 400 мм на 200 мм) 

0,81 3.83,а 

НЛ-СШУЗ Соединитель шарнирный (для соединения 

лотков в вертикальной плоскости под уг­

лом до 90°) 

0,27 3.83,6 
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Т а б л и ц а 3.63. Короба стальные н фасонные части к коробам 

Наименование и эскиз 
Размеры, мм Масса, 

кг Тип В Я L 
Масса, 

кг 

ПГ-100 135 106,5 12,8 
ПГ-150 185 156,5 — — 18,2 
ПГ-200 235 206,5 23,6 

УГ-100 135 106,5 307 408 5,5 
УГ-150 185 156,5 357 458 8,0 
УГ-200 235 206,5 407 508 11,0 

У В-100-1 135 106,5 408 307 4,92 
УВ-150-1 185 156,5 458 357 7,33 
УВ-200-1 235 206,5 508 407 9,89 

У В-100-2 135 106,5 406 306 4,88 
У В-150-2 185 156,5 456 355 7,18 
УВ-200-2 235 206,5 506 405 9,16 

ТВ-100 135 106,5 611 408 6,32 
ТВ-150 185 156,5 661 458 9,06 
ТВ-200 235 206,5 711 508 11,01 

Короба стальные прямые 
горизонтальные 

Угольники горизонтальные 

Угольники вертикальные 
для поворота короба вниз 

То же, но для поворота 
короба вверх 

Тройники вертикальные 
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Продолжение табл. 3.63 

Наименование и эскиз Тип 
Размеры, мм 

В Н 
Масса, 

кг 

Тройники горизонтальные 

Замок-защелка для коробов 

72 

ТГ-100 
ТГ-150 
ТГ-200 

33 

135 
185 
235 

106,5 
156,5 
206,5 

611 
661 
711 

408 
458 
508 

5,66 
8,25 
11,11 

0,048 

Т а б л и ц а 3.64. Трубы с фаской винипластовые 

Назначение Эскиз Тип Д, мм Масса, кг 

У41УХЛЗ 20 0,57 
У42УХЛЗ 25 0,87 
У43УХЛЗ 32 1,47 
У44УХЛЗ 40 2,31 
У45УХЛЗ 50 3,57 

Для прокладки прямых 
участков защитных труб 

Т а б л и ц а 3.65. Соединительные муфты винипластовые 

Назначение Эскиз Тип 

Для труб 
с наруж­
ным диа­
метром, 

мм 

Размеры, мм 
Мас­
са, 
кг 

Тип 

Для труб 
с наруж­
ным диа­
метром, 

мм L / d^ d 

Мас­
са, 
кг 

У297УХЛЗ 20 54 25,0 18 22,0 0,017 
У276УХЛЗ 25 62 29,5 23 26,5 0,020 
У277УХЛЗ 32 78 37,5 30 34,0 0,033 
У278УХЛЗ 40 96 46,5 37 42,5 0,060 
У279УХЛЗ 50 ПО 53,0 48 54,0 0,090 

Для соединения 
труб (табл. 3.63) 
и уголков (табл. 
3.65) с трубами 

Т а б л и ц а 3.66. Унлотнительные втулки 

Назначение Эскиз Тип 

Для труб 
с наружным 
диаметром, 

мм 

Размеры, мм 
М а е 

са, 
кг 

Тип 

Для труб 
с наружным 
диаметром, 

мм D L 

М а е 
са, 
кг 

У292УХЛЗ 20, 25 48 45 26 0,02 
32 

0,02 

У293УХЛЗ 40,50 72 68 37 0^04 

Для уплотнения мест 
ввода винипластовых 

труб (табл. 3.63) в ко­
робки (см. табл. 3.68) 
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Т а б л и ц а 3.67. Соединительные уголки винипластовые 

Назначение Эскиз Тип а 
Размеры, мм Масса, 

кг Тип а 
D R 

Масса, 
кг 

У294УХЛЗ 90° 20 200 42 
У280УХЛЗ 25 200 49 
У281УХЛЗ 32 200 75 
У282УХЛЗ 40 300 100 
У283УХЛЗ 50 300 140 

У382УХЛЗ 135° 20 200 45 
У383УХЛЗ 25 200 51,0 
У384УХЛЗ 32 200 79,0 
У385УХЛЗ 40 300 110,5 
У386УХЛЗ 50 300 152,0 

Для выполнения поворо­
тов винипластовых за­
щитных трубопроводов 

Т а б л и ц а 3.68. Протяжные коробки 

Назначение Эскиз Тип 

Для труб с 
наружным 

диаметром, 
мм 

Количество 
присоединя­
емых труб 

Размеры, мм 

Я 

Мас­
са, 
кг 

Для протяжки 
соединения и 
разветвления 
проводов и ка­
белей. Степень 
защиты JP30 
по ГОСТ 
14254-80 

1 ' 

А 

У272УХЛЗ 

У273УХЛЗ 

У274 УХ Л 3 

У275УХЛЗ 

20, 25, 
32 

40, 50 

20, 25, 
32 

40, 50 

До 4 

До 8 

116 

146 

166 

216 

65 

91 

65 

91 

44 

66 

44 

66 

0,151 

0,279 

0,362 

0,702 

Т а б л и ц а 3.69. Трубные клнцы 

Назначение Эскиз Тип 

Для груб 
с наруж­
ным диа­
метром, 

мм 

Размеры, мм 

Я 

Масса 
1000 
Шт., 
кг 

Для крепления 
винипластовых 
защитных труб. 
Клицы крепятся 
к строительным 
конструкциям 
винтами, шуру­
пами и т. п. 

Л75УЗ 
Л76УЗ 
Л77УЗ 
Л78УЗ 

25 
32 
40 
50 

14 
16 
26 
33 

43 
56 
66 
76 

53 
64 
71 
87 

16 
18 
18 
18 

Ф1 

14 
21, 
25 
36 
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Т а б л и ц а 3.70. Бобышки из углеродистых сталей 

Наименование и эскиз Обозначение Резьба d D, мм 

БМ18Х 1,5-55 
БМ18Х 1,5-100 

Бобышки прямые на Ру до 
25 МПа при температуре до 
450 °С 

БМ18х2-55 
БМ18Х 2-100 

Б М 2 2 х 1,5-55 
БМ22Х 1,5-100 

БМ24Х1-55 
БМ24Х 1,5-55 

БМ27Х 1,5-55 

БМЗОх 1,5-55 
БМЗО X 2-55 
БМЗОх 2-100 

Б М З б х 1,5-55 

М18 X 1,5 

М 1 8 х 2 

М22х1 ,5 

М 2 4 х 1 
М24х 1,5 

М27х1 ,5 

МЗО X 1,5 
М 3 0 х 2 

МЗбх 1,5 

30 

30 

34 

36 

42 

45 

52 

То же, с внутренним уплотне­
нием 

БМ20Х 1,5-55 
БМ20Х 1,5-100 

М20х 1,5 
М 2 0 х 1,5 

32 
32 

Бобышки прямые на Ру до 
20 МПа 

БП1-М20-55 
БП1-М27-55 
БП1-МЗЗ-55 
БП1-М27-100 
БП1-МЗЗ-100 

W\so' 
10 

М20х 1,5 
М 2 7 х 2 
М 3 3 х 2 
М 2 7 х 2 
МЗЗ X 2 

32 
42 
48 
48 
48 

Бобышки, скошенные под уг­
лом 45°, на Ру до 25 МПа при 
температуре до 450 °С 

БМ45°М18х1,5 
Б 4 5 ° М 1 8 х 2 

М18х 1,5 
М 1 8 х 2 

Б45°М22х1,5 М 2 2 х 1,5 

Б45°М24х 1 
Б45°М24х 1,5 

М 2 4 х 1 
М24Х 1,5 

Б45°М27х 1,5 М 2 7 х 1,5 

Б45°М30х 1,5 
Б45°М30 X 2 

МЗО X 1,5 
М 3 0 х 2 

Б45°М36х1,5 МЗбх 1,5 

30 

34 

36 

42 

45 

52 
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Продолжение табл. 3.70 

Наименование и эскиз Обозначение Резьба d D, мм Масса, кг 

Бобышки, скошенные на Ру до 
20 МПа 

БС1-М20-115 
БС1-М27-115 
БС1-МЗЗ-115 

М 2 0 х 1 , 5 ; а = 45° 
М 2 7 х 2 ; а = 45° 
М 3 3 х 2 ; а = 60° 

32 
42 
48 

То же, с внутренним уплотне­
нием 

Б45°М20х 1,5 М 2 0 х 1 , 5 32 

0,204 
0,63 
0,92 

0,52 

Т а б л и ц а 3.71. Элементы оправ закладных 

Наименование и значение Эскиз Тип Масса, кг 

Бобышка с фланцем для установки 
термоэлектрических преобразователей и 
термометоов сопротивления с резьбой 
d штуцера М 2 0 х 1 , 5 ; М 2 7 х 2 ; М 3 3 х 2 

БФ-М20 
БФ-М27 
БФ-МЗЗ 

0,78 
0,71 
0,62 

Сальник с фланцем для установки термо­
электрических преобразователей и тер­
мометров сопротивления без штуцера 

СФ 0,94 
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Наименование и значение Эскиз Тип 

197-С 0,84 
312-е 1,19 
432-С 1,56 
502-С 1,78 
547-С 1,92 
662-С 2,27 
777-С 2,63 
892-С 2,98 

Масса, кг 

То же при установке в кирпичной сте­
не; цифра в обозначении типа равна раз­
меру L 

Т а б л и ц а 3.72. Отборные устройства для измерения давления и разрежения 

Наименование и значение Эскиз Тип 

Отборное устройство прямое для из­
мерения давления на = 1»6 МПа 
(16 кгс/см2); t < 225 °С 

Отборное устройство угловое для изме­
рения давления на Ру = ' ,6 МПа; t < 
< 225 "С 

Отборное устройство прямое для изме­
рения давления на Р = 6,4 М П а ; f < 
< 200°С 

M20>i1,5 

тощ 

L ̂  1 
- •'80 .1 

16-225П 

16-225У 

64-200П 

Продолжение табл. 3.71 
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Продолжение табл. 3.72 

Наименование и значение Эскиз Тип Масса, 
кг 

Отборное устройство прямое для из­
мерения давления на Py=\Q МПа; t < 
< 200 °С 

100-200П 1,37 

Отборное устройство угловое для из­
мерения давления при F y = 1 0 МПа; 
/ < 200°С 

100-200У 1,9 

Отборное устройство для измерения 
давления при Ру= 1,0 МПа, тип вентиля 
15 КЧ18Р, Я = 1 1 0 мм, L = 225 м м ; при 
/ • „ = 1 , 6 МПа; Я = 110 мм, L = 225 мм; 
при Ру = 1,6 МПа, вентиль 15 кч18п, 
Я = 1 1 0 мм; L = 225 мм; при Ру = 
= 2,5 МПа, вентиль 15нж6бк-1, Я = 
= 170 мм, L = 198 мм 

Отборное устройство для измерения 
давления на Р у = 1 , 6 МПа; г < 80°С 

10-50 
16-200 
25-300 

16-80 

Отборное устройство прямое для изме­
рения давления на Р , = 20 МПа; 
:g 450 "С 

М20х},5 200-450 

1,08 
1,15 
1,6 

1,2 

1,6 
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Наименование и значение Эскиз Тип Масса, 
кг 

Отборное устройство угловое для изме­
рения давления на Ру = 20 МПа; f < 
< 450 °С 

Отборное устройство прямое для изме­
рения давления нефтепродуктов на 
Р у = 16 МПа; t < U O X 

Отборное устройство прямое для измере­
ния давления нефтепродуктов на 
= 16 МПа; t < 400 "С 

Ру = 

Отборное устройство угловое для из­
мерения давления нефтепродуктов на 
Р у = 1 6 МПа, f < 1 2 0 ° C (для 1 6 0 -
120У) и Г < 400 "С (для 160 - 400У) 

MZ04S 

MIOSIS 

200-450У 1,7 

160-120П 2,0 

160-400П 

160-120У 
160-400У 

2,65 
3,4 

Продолжение табл. 3.72 
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Продолжение табл. 3.72 

Наименование и значение Эскиз Тип 

Отборное устройство для измерения раз­
режения. Установка в кирпичной стене, 
исполнение I 

7)120 

Г7Ч 

То же, исполнение II 

Отборное устройство разрежения для 
чистых газов: при Dy = 20 мм d — Труб. 
3/4"; 
прн Dy = 25 мм, d= Труб. 1"; при Dy = 
= 40 мм, d = Труб. 1'/2" (ти" соответст­
вует размеру Dy) 

Отборное устройство давления с тормоз­
ным краном: при £ ) ^ = 1 5 мм, L = 
= 259 мм, при Dy = 20 мм L = 269 мм 

Т а б л и ц а 3.73. Штуцера приварные 

955-1 

955-11 

20 
25 
40 

Пу-\Ъ 
Д у - 2 0 

Наименование и 
назначение Эскиз Тип 

Размеры, мм Масса, Тип 
d D L / кг 

Ш-К 1/8" 
Ш-К 1 / / ' 
Ш-К Труб. 1/4" 

К ' /8 
K I / 4 " 

К Труб. 
V4" 

KV2" 
К Труб. 

V2" 

11 
14 
14 

5 
5 
5 

50 
60 
60 

7 
9,5 
9,5 

0,3 
0,066 
0,066 

Ш-К 1/V' 
Ш-К Труб. 1/2" 

К ' /8 
K I / 4 " 

К Труб. 
V4" 

KV2" 
К Труб. 

V2" 

22 
22 

10 
10 

80 
80 

13,5 
13,2 

0,019 
0,019 

Шц-Труб. 1/2" — — — - 0,2 

Шц-Труб. 1/4" - - - - 0,2 

Штуцера при­
варные, Р = 
= 16 МПа, ? = 
= 400°С, для 
отбора импу­
льса давления 
и разрежения 

То же, но с 
цилиндричес­
кой резьбой 
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Т а б л и ц а 3.74. Кронштейны и подставки 

Наименование и назначение Масса, 
кг 

Кронштейн для установки приборов ДМ-П, 
ДМ-Э, ДМ-ЭР, дп, дс-п, дс-э, дсс, 
ДС-ЭР, 13ДД11, ДСП, ДС-711Р, ДС-712Р, 
ДКО-3702, ДМ-23573, ДМ-23574, НС-П, 
МС-П, МП-П, ТС-П, ВС-П, тнс-п, 
МВС-П, МАС-П, нс-э, мс-э, мп-э, тс-э, 
ВС-Э, ТНС-Э, МВС-Э, МАС-Э, П П Д М , 
МПЭ-МИ, ДСЭ-МИ, ДСЭР-М, 13ДИ10, 
13ДИВ10, 13ДА10, 13ДИ30, 13ДИВ30, 
13ДИВ13, 13ДАЗО, 13ДА13, 13ДИ14, 
13ДИ40, 13ДИ13 

Кронштейн универсальный для установ­
ки приборов. Для КУ-1 , размеры, м м : 
Л = 32, L = 210, Я = 147, rf=8,5; для 
КУ-2: Л = 32, L = 80, Я = 147, d = 8,5, 
для КУ-3 : Л = 26, L = 1 0 0 , Я = 142. 
rf= 5,5 

Подставка для установки дифмаиометров 
ДП 

Подставка для установки приборов ГСП ти­
пов МВС-П, МС-Э, МАС-П, ДМ-ЭР, МП-П, 
МАС-Э, ДМ-П, ДМ-Э, ВС-Э, ВС-П, МС-П, 
МП-Э, МВС-Э, нс-э, нс-н, ТС-П, тс-э, 
тнс-п, ТНС-Э, 13ДД11 

КП-58 4,2 

^1 

\ 
1 

^ \ 
1 f ___L 

420 

КУ-1 
КУ-2 
КУ-3 

0,795 
0,445 
0,515 

040 ДП 1,18 

? f 
т 

ГСП 1,4 
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Продолжение табл. 3.74 

Наимеиоваиие и назначение Масса, 
кг 

Подставка для установки приборов давле­
ния и разрежения типов Т Г - П Р , ТГ-712Р, 
ТГ2С-711, ТГ2С-712, ТГС-7П, ТГС-712, 
ТЖ-711Р, ТЖ-712Р, ТЖ2С-711, ТЖ2С-712, 
ТЖС-711, ТЖС-712, МТ-711Р, МТ-712Р, 
МТС-711, МТС-712, МТ2С-711, МТ2С-712, 
МВТ-711Р, МВТ-712Р, MBTC-7I1, 
МВТС-712, MBT2C-7U, МВТ2С-712 

10,0 

Т а б л и ц а 3.75. Узлы обвязки для приборов давления и разрежения 

Наименование обвязки 
и эскиз 

Тип 
обвязки Тип обвязываемого прибора Масса, 

кг 

ОП-101 ДСЭ-МИ, ДСЭР-М, МПЭ-МИ, 13ДД11, 
Н-1200 мм 

ОП-102 

1 ^ 

ДМ-П, ДМ-Э, ДМ-ЭР, ДСС, ДСП, 
ДС-711Р, ДС-712Р, ДС-П, ДС-Э, ДС-ЭР, 
ДМ-23573, ДМ-23574, ДП, Н-1700 мм 

ОП-103 ДП, Н-2200 мм 

2,74 

3,04 

3,34 

ОП-104 13ДД11, МПЭ-МИ, ДСЭР-М, ДСЭ-МИ, 
Я-800 мм 

ОП-105 ДСС, ДСП, ДС-711Р, ДС-712Р, ДП, 
ДС-П, ДМ-П, дс-э, ДС-ЭР, ДМ-ЭР, 
ДМ-23573, ДМ-23574, ДКО-3702, 
ППДМ-23014, ППДМ-23015, ДМ-Э, 
Я-1400 мм 

ОП-106 ДП, Я-1700 мм 

ОП-107 МП-П, МП-Э, МС-П, МС-Э, ТС-П, ТС-Э, 
НС-П, НС-Э, ВС-П, ВС-Э, ТНС-П, 
ТНС-Э, МВС-П, МВС-Э, МАС-П, МАС-Э, 
13ДИЗО, 13ДИ13, 13ДИВЗО, 13ДИВ13, 
13ДАЗО, 13ДА13, 13ДИ14, 13ДИ40 

2,2 

2,5 

2,8 
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Продолжение табл. 3.75 

Наименование обвязки 
и эскиз 

Тип 
обвязки Тип обвязываемого прибора 

Масса, 
кг 

ОП-108 МП-П, МП-Э, МС-П, МС-Э, ТС-П, ТС-Э, 
НС-П, НС-Э, ВС-П, ВС-Э, ТНС-П, 
ТНС-Э, МВС-П, МВС-Э, МАС-П, МАС-Э, 
13ДИ10, 13ДИ30, 13ДИ13, 13ДИВ10, 
13ДИВЗО, 13ДИВ13, 13ДА10, 13ДИ14, 
П Д А 13, 13ДА.30, 13ДИ40 

2,34 

оп-э МТС-711, МТС-712, МВТС-712, МБТС-711, 
МТ2С-711, МТ2С-712, МВТ2С-711, 
МВТ2С-712, АМУ-1, АМУ-2, АМВУ-1, 
ОБМГН-100, ОБМГВ-160, ОБМВ1-100, 
ОБМВ1-160, ОБМ1-100, ОБМ1-160, 
ОБВ1-100, ОБВ1-160, МТП-100, МТП-160, 
МВТП-160, МП-5, МВТП-100, МТИ-1216, 
МТИ-1218, ВТИ-1218, МЭД-22364, 
МЭД-22365, ВЭ-16рб 

3,1 

И З Д Е Л И Я Д Л Я Т Р У Б Н Ы Х 
П Р О В О Д О К 

Изделия применяют для монтажа 
стальных, медных и пластмассовых им­
пульсных и командных труб, а также для их 
подсоединения к приборам, аппаратуре, за­
порной арматуре и т. п. 

Бирки маркировочные наборные. Для 
маркировки труб с наружным диаметром 
6 мм применяют бирки БМН6-0 — БМН6-9 
(рис. 3.71, а) и с наружным диаметром 
8 мм - бирки БМН8-0 - БМН8-9 (рис. 

3.71,6). В обозначениях типа бирок циф­
ра, указанная через дефис, — цифра, изобра­
женная на маркировочной бирке. Масса 
маркировочной бирки для труб 6 мм — 
0,0019 кг, для труб 8 мм - 0,0028 кг. 

Сосуды влагоотделительные. Применяют 
для сбора конденсата (влаги) в нижних точ­
ках импульсных газовых трубных проводок 
на условное давление Ру до 0,6 МПа. Со­
суды типа В-1 применяют для проводок нз 
водогазопроводных Труб. Vz" (рис. 3.72), 

Рис. 3.71. Бирки маркировочные наборные 

Рис. 3.72. Сосуд влагоотделительный 

размер L = 470 мм, резьба d Труб, '/г", мас­
са 2,3 кг. Сосуды типа В-2 применяют для 
проводок из водогазопроводных Труб. Д̂", 
размер L = 690 мм, резьба d Труб. 'Д", мас­
са 4,4 кг. 

Коробки соединительные для пневмокабе­
лей. Применяют для соединения пневмокабе­
лей и перехода с магистральных кабельных 
трубных проводок на индивидуальные про­
водки одиночными трубами. Коробки КС-7 
имеют семь переборочных трубных соедини-
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иа 

Рис. 3.73. Коробка соединительная для 
пневмокабелей 

телей, размер L = 260 мм (рис. 3.73), ( = 
= 160 мм, масса 1,27 кг. Коробки КС-14 

имеют 14 переборочных трубных соедините­
лей, размер L = 400 мм, / = 260 мм, масса 
2,7 кг. 

ИЗДЕЛИЯ ДЛЯ ЭЛЕКТРИЧЕСКИХ 
ПРОВОДОК 

Изделия для электрических проводок 
предназначены для протяжки, соединения 
и маркировки электрических жил кабелей 
и проводов, подключения их к приборам 
и средствам автоматизации, а также для 
монтажа опорных и защитных устройств 
электрических проводок от механических по­
вреждений. 

Изделия для прокладки и крепления труб, 
проводов и кабелей. Для прокладки труб, 
проводов и кабелей применяют различного 
назначения металлические сборные опорные 
конструкции, перфорированные металличе­
ские изделия и короба (табл. 3.54). Для кре­
пления используют специальные скобы, по­
лоски с пряжками, ленты с кнопками и т. п. 

Кабсчьные сборные конструкции приме­
няют также для установки лотков и коробов. 
Конструкции состоят из кабельных стоек, 
полок, скоб и подвесок. 

В комплекте с кабельными сборными 
конструкциями поставля(от специальные 
ключи К1156УЗ и К1156УТ1,5 для закрепле­
ния полок на кабельных стойках. Конструк­
ция ключей и их применение для закрепле­
ния стоек показаны на рис. 3.74. Стойки 

— 
L) 1 

SO 

11— \ } i ' 

Рис. 3.75. Скоба 
К1157ЦУТ1,5 

Рис. 3.76. Основание 
для установки одной 

полки 

к строительным конструкциям крепят свар­
кой или пристрелкой с применением скоб 
К1157УЗ или К1157ЦУТ1,5 (рис. 3.75). 

При установке одного ряда кабельных 
полок используют основания для установки 
одной полки, показанные на рис. 3.76. 

Для прокладки по одному кабелю в ря­
ду применяют закладные подвески К340У2, 
К341У2 и К343У2 (рис. 3.77,а), устанавли­
ваемые на перфорированных стойках (швел­
лерах) К347У2 (рис. 3.77,6). Подвески имеют 
размеры К340У2: D = 20 мм, В = 20 мм, Ь = 
= 17 мм; К341У2; £) = 3 6 м м , В = 30 мм, 

Ь = 20 м м ; К342У2: £) = 50 мм, В = 40 мм, 
Ь = 20 мм. Масса подвески 0,06 кг. Масса 
стойки К347У2 1,66 кг. 

Ленту перхлорвиниловую перфориро­
ванную К226УХЛ2 с кнопкой К227УХЛ2 
применяют для бандажирования пучков про­
водов (кабелей), крепления одиночных прово­
дов и кабелей или пучков проводов и кабе­
лей к различным конструкциям, а также для 
маркировочных бирок к кабелю. Ленту 
(рис. 3.78, а) скрепляют пластмассовой кноп­
кой К227УХЛ2 (рис. 3.78,6). Длину ленты не 
нормируют. Лента поставляется в рулонах 
(рис. 3.78, в), изготовляется из пластмассы. 

Рис. 3.74. Ключи К1156УЗ, К1156У2,5 (а) и 
их применение (6) 

Рис. 3.77. Подвески закладные К340У2, 
К341У2, К342У2 (а) и стойки (щвеллеры) 

К347У2 (6) 
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Рис. 3.78. Лента перхлорвиниловая перфори­
рованная с кнопкой: 

а - л е н т а К226УХЛ2; б - кнопка К227УХЛ2; в-
общий вид 

15 , 

Рис. 3.79. Закладная пряжка Л165УХЛ2 

Масса 1000 м ленты 12,5 кг, 1000 шт. 
кнопок 0,1 кг. 

Полоски-пряжки (табл. 3.58) применяют 
для бандажирования пучков проводов и за­
крепления одиночных проводов, кабелей 
и пучков проводов к различным конструк­
циям; изготовляют из алюминия. 

Закладную пряжку Л165УХЛ2 (рис. 3.79) 
применяют для скрепления лент К226УХЛ2 
и полосок-пряжек К395УХЛ2-К398УХЛ2 
при закреплении ими кабелей и пучков про­
водов на монтажных перфорированных ме­
таллических изделиях; изготовляют из 
пластмассы. Масса 1000 шт. 1,1 кг. 

.Монтажные ленты ЛМ с кнопками. При­
меняют для бандажирования пучков прово­
дов и кабелей и крепления пучков, оди­
ночных проводов и кабелей к различным 
конструкциям. Поставляются ленты в виде 
комплекта (лента 1000 м и 1500 кнопок по 
ГОСТ 17563-80, рис. 3.80, табл. 3.59). 

Лента выдерживает растягивающую си­
лу 120 Н, направленную вдоль ее оси. Со­
единение ленты с кнопкой выдерживает рас-

< h -1 >- 'Ц̂  • • • I 
а; 6} 

Рис. 3.80. Монтажная лента Л М (я) с кнопкой 
(б) 

тягивающую силу 100 Н, направленную пер­
пендикулярно оси ленты, которая должна 
быть свернута в цилиндр диаметром не бо­
лее 50 мм. 

Изделия перфорированные. Предназна­
чены для применения в качестве устано­
вочных конструкций при монтаже приборов 
измерения и средств автоматизации 
(табл. 3.60 и 3.61). 

Лотки НЛ для открытой прокладки про­
водов и кабелей. В номенклатуру лотков вхо­
дят готовые для сборки элементы, обеспечи­
вающие создание трассы с необходимыми 
поворотами и разветвлениями в горизон­
тальной и вертикальной плоскостях. Интен­
сивность распределения нагрузки прн рас­
стоянии между опорами 2000 мм и ширине 
лотка 50 мм — не менее 50 Н/м; при ширине 
лотка 100 мм — 100 Н/м; при ширине лотка 
200 мм — 300 Н/м; при ширине лотка 
400 мм - 600 Н/м. Лотки шириной 200 
и 400 мм также выдерживают дополнитель­
ную сосредоточенную нагрузку 800 Н. Допу­
скается снижение интенсивности распреде­
ленной нагрузки при увеличении расстояния 
между опорами. Номенклатура элементов 
лотков приведена в табл. 3.62. Соединяют 
элементы лотков болтами. При этом между 
ними обеспечивается непрерывная электриче­
ская связь. Крепление лотков предусмотрено 
к кронштейнам, на подвесках и сборных ка­
бельных конструкциях. 
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Рис. 3.81. Прямые лотки НЛ 
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Рис. 3.82. Угловые лотки НЛ-У45УЗ и 
НЛ-У95УЗ 
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Рис. 3.83. Соединители к лоткам НЛ 

Лотки сварные К420 н К422. Лотки пред­
ставлены на рис. 3.84, а. Лотки имеют раз­
меры К420: В = 430 мм, Ь = 400 мм, масса 
7,8 кг; К 4 2 2 - В = 230 мм, b = 200 мм, масса 
6,6 кг. 

Мосты шарнирные МШ490. Для удоб­
ства при транспортировке мосты (рис. 3.84,6) 
могут складываться. Масса моста 8,25 кг. 

ZOQO 

а) 

si 121 

•т 

ы—у 
2050 

б) 
Рис. 3.84. Лотки сварные К420, К422 (а) и 

мосты шарнирные МШ400 (6) 

Рис. 3.85. Пример соединений защитных 
винипластовых труб 

Изделия для электропроводок в винипла­
стовых трубах. Предназначены для монтажа 
трубопроводов из винипластовых труб с на­
ружными диаметрами 20, 25, 32, 40 и 50 мм 
и выполнения в них электропроводок. 

Для соединения винипластовых труб 
(рис. 3.85) и затяжки в них электрических ка­
белей и проводов используют трубы с фа­
ской 3 (табл. 3.64), соединительные муфты 
4 (табл. 3.65), соединительные уголки 5 
(табл. 3.66), унлотнительные втулки 
/ (табл. 3.67) и протяжные коробки 
2 (табл. 3.68). Трубы крепят к основанию 
с помощью трубных клиц (табл. 3.69). 

Изделия и конструкции для установки 
приборов и средств автоматизации. Для уста­
новки первичных измерительных преобразо­
вателей на технологическом оборудовании, 
аппаратах и технологических трубопроводах 
применяют типовые конструкции из углеро­
дистых сталей. 

Кронштейны и подставки. Применяют 
для установки дифмаиометров и приборов 
Государственной системы приборов (ГСП). 
Кронштейны крепят к строительным основа­
ниям болтами или пристрелкой. Подставки 
закрепляют на кронштейне или на полу бол­
тами с гайкой. Приборы устанавливают на 
подставках или непосредственно на кронш­
тейне (табл. 3.74). 

Узлы обвязки для приборов давления 
н разрежения. Применяют для обвязки диф­
маиометров и приборов давления (разреже­
ния) системы ГСП (табл. 3.75). 

ИЗДЕЛИЯ К ЩИТАМ И ПУЛЬТАМ 

Изделия для коммутации приборов 
и средств автоматизации. Для соединения 
проводов и жил кабеля сечением до 4 мм^ 
в электрических цепях с номинальным на­
пряжением до 500 В при токе до 10 А при­
меняют зажимы наборные типа ЗН-Н 
и ЗН-П (рис. 3.86,0 и 6). Зажим ЗН-П (с пере-
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Рис. 3.86. Зажимы коммутационные: 

а — нормальные типа ЗН-Н; б —с перемычкой типа ЗН-П; в-с подгоночными катушками типа ЗН; 
«•-блок коммутационных зажимов типа БЗ-Ш; d - общий вид блока БЗ-10; / -перемычка: 2 - подго­

ночная катушка; 3 и 4 ~ выводные пластины подгоночной катушки 

ДОЛЖНО быть 4,5 Ом, то следует установить 
в цепь зажим ЗН-5, отмотав от его подго­
ночной катушки часть манганинового прово­
да сопротивлением 0,5 Ом). 

Для соединения провода и жил кабелей 
сечением от 0,5 до 2,5 мм^ медных и до 
4 мм^ алюминиевых в электрических цепях 
с номинальным напряжением переменного 
тока до 380 В и постоянного тока до 440 В 
при токе до 10 А применяют зажимы 
ЗКА-2,5. Цифра 2,5 обозначает максималыюе 
сечение подсоединяемого медного провода 
в квадратных миллиметрах. Эти зажимы вы­
пускают блоками БЗ-ГО (рис. 3.86, г). Цифра 
в обозначении типа блока зажимов соответ­
ствует числу зажимов ЗКА-2,5 в блоке. 

Зажимы наборные ЗН-Н, ЗН-П, ЗН 
и блоки БЗ-10 устанавливают на спе­
циальных рейках коммутационных зажимов 
(рис. 3.87, а) типов РЗ-3 (размер L = 65 мм), 
РЗ-6 (L = 105 мм), РЗ-8 ( L = 1 3 0 мм), РЗ-12 
( L = 1 8 2 мм), РЗ-16 (L = 233 мм), РЗ-20 (L = 
= 290 мм) и Р-32 (L = 433 мм). Цифра 

в обозначении типа рейки зажимов соответ-

мычкой) в отличие от ЗН-Н (нормальный) 
используют при необходимости выполнения 
перемычки между двумя соседними зажима­
ми. Зажимы наборные ЗН-2,5, ЗН-5, ЗП-7,5, 
ЗН-15 и ЗН-25 (рис. 3.86, в) с подгоночной ка­
тушкой предназначены для включения до­
полнительного сопротивления в электриче­
скую цепь и подгонки сопротивления цепи 
до расчетного значения. Сопротивление вы­
полняют из манганинового провода, намо­
танного на каркас в виде катушки. Каркас 
с намотанным манганиновым проводом на­
зывают подгоночной катушкой. Последняя 
имеет два ввода в виде пластин с резьбовы­
ми отверстиями д.1я ввертывания зажимных 
винтов. Цифры в обозначении типа зажима 
соответствуют номинальному значению со­
противления подгоночной катушки (напри­
мер, зажим ЗН-5 имеет подгоночную катуш­
ку сопротивлением 5 Ом). Подгоняют со­
противление под расчетное значение путем 
отмотки манганинового провода (например, 
если для расчетного значения сопротивления 
цепи сопротивление подгоночной катушки 
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Рис. 3.87. Рейка коммутационных зажимов (а), колодка маркировочная КМ-4 (б) и упор 
к блоку зажимов (в) 

ствует числу зажимов ЗН-Н, ЗН-П или ЗН, 
устанавливаемых на рейке. Для устранения 
перемещения зажимов по рейке на концах 
ряда устанавливают колодки маркировочные 
КМ-4 (рис. 3.87, б), а для фиксации блоков 
БЗ-10 применяют' специальные упоры 
(рис. 3.87, в). 

В случае необходимости на блоках БЗ-10 
могут быть установлены специальные подго­
ночные катущки КП-1-2,5, КП1-5, КП-1-7,5, 
КП1-15 и КП1-25 (рис. 3.88, а), а также пере­
мычки типа П (рис. 3.88,6). 

Колодки маркировочные КМ-4 одновре­
менно используют для нанесения маркиров­
ки ряда зажимов. 

При необходимости подсоединения про­
водов с одной стороны под зажим, а с дру­
гой — под пайку применяют колодку восьми-
клеммную (рис. 3.89), которую крепят 
к основанию с помощью двух винтов. 

Для размещения надписей у приборов 

1%. ^ = ч I 
1 ^ и . 

6) 

Рис. 3.88. Катущка подгоночная (а) и пере­
мычка (6) к блоку зажимов БЗ-10 

6 п/р А. С. Клюева 

Рис. 3.89. Колодка восьмиклеммная 

и аппаратуры применяют рамки для надпи­
сей (рис. 3.90) типов Р И М 30 х 15 (размер 
L = 33 мм, В = 18 мм и = 16 мм), Р П М 
55 X 15 (L = 58 мм, В = 18 мм и = 38 мм) 
и Р П М 66 X 26 (L = 70 мм, В = 29 мм и 
L, = 38 мм). 

Кольца фронтальные КФ-160 (рис. 3.91) 

Рис. 3.90. Рамка для надписей 

26 

Рис. 3.91. Кольцо фронтальное КФ-160 
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Рис. 3.92. Блок вентилей запорных диа-
фрагмовых пластмассовых БВПД-6 

Рис. 3.93. Блок группового питания прибо­
ров сжатым воздухом БПВ-4 

Рис. 3.94. Щиток электропитания ЭЩ11-2М 

применяют для крепления иа панелях щитов 
приборов с диаметром корпуса 160 м м при 
их утопленном монтаже. 

Блок вентилей БВПД-6 используют для 
подключения к источнику питания сжатым 
воздухом приборов пневмоавтоматики. Блок 
(рис. 3.92) имеет щесть запорных диафраг-
мовых пластмассовых вентилей и соответ­
ственно один общий вход и шесть выходов. 
Присоединительная резьба Труб. V i " , масса 
0,3 кг. 

Блок группового питания приборов 
сжатым воздухом БПВ-4 (рис. 3.93) приме­
няют для питания приборов пневмоавтома­
тики сжатым воздухом, масса 32 кг. 

Щиток электропитания ЭЩП-2М (рис. 
3.94) предназначен для включения и отклю­
чения, а также защиты цепей питания напря­
жением до 250 В, током до 10 А. 

РАЗДЕЛ ЧЕТВЕРТЫЙ 

МОНТАЖ ЩИТОВ, ПУЛЬТОВ и СТАТИВОВ 

4 . 1 . О Б Щ И Е Т Р Е Б О В А Н И Я 
к Р А З М Е Щ Е Н И Ю щ и т о в о г о 

О Б О Р У Д О В А Н И Я 

• Особенности принятой системы автома­
тизации и ее иерархии, а также особенности 
автоматизируемого технологического про­
цесса (установки), включая его топологию. 

условия окружающей среды, обусловливают 
оптимальные места размещения щитовых 
конструкций с приборами и средствами ав­
томатизации. \^В результате щитовые кон­
струкции устанавливают либо непосред-
етвеиио в технологических помещениях — 
местные, агрегатные и частично блочные 
щиты, а также пульты, либо в специальных 
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помещениях - центральные, вспомога­
тельные (аппаратные), а также блочные 
щиты, пульты. Поскольку технологическое 
оборудование размещают как на открытых 
площадках, так и вн^^три технологических 
помещений, климатические факторы окру­
жающей среда, воздействующей иа щиты, 
бывают самыми различными, определяющи­
ми их конструктивные особенности, условия 
нормального функционирования установ­
ленных в них приборов и средств автомати­
зации. Специальные помещения в зависимо­
сти от их функционального назначения (ап­
паратные, для датчиков, операторские, дис­
петчерские и т. п.) характеризуются разными 
габаритными размерами, местом расположе­
ния, микроклиматом. 

В операторских (диспетчерских) помеще­
ниях, как правило, сосредоточены вся аппа­
ратура, необходимая для оперативного кон­
троля и управления, мнемосхема технологи­
ческого процесса. В соответствии с принятой 
структурой управления на крупных объектах 
предусматриваются центральные пункты 
управления (ЦПУ) предприятия (производ­
ства) и пункты контроля и управления от­
дельных производств (установок, линий). 
К а ж д а й пункт обслуживается одним или не­
сколькими операторами. 

Аппаратные служат для размещения не­
оперативных технических средств автомати­
зации, таких как регуляторы неприборного 
исполнения, функциональные блоки, ре­
лейные и другие вспомогательные электро-
и пневмоаппараты, устанавливаемые на 
объемных и плоских стативах, релейных щи­
тах и щитах со сборками контактных зажи­
мов. Аппаратные не имеют постоянного об­
служивающего персонала. 

* Места установки щитовых конструкций 
как в технологических, так и в специальных 
помещениях должны отвечать требованиям, 
обусловливающим нормальные условия 
монтажа й эксплуатации приборов и средств 
автоматизации. В соответствии с требова­
ниями СНиП 3.05.07 — 85 до начала монтажа 
щитовых конструкций в указанных помеще­
ниях строительно-монтажные работы по 
установке технологического оборудования 
и трубопроводов должны быть доведены до 
состояния, обеспечивающего безопасное ве­
дение монтажных работ в условиях, соответ­
ствующих действующим санитарным нор-
MaMj В специальных помещениях должны 
быть выполнены все строительные и отде­
лочные работы, в том числе сооружены по­
стоянные сети, подводящие к месту монтажа 
алектроэнергию, сжатый воздух и воду; ка­
налы и перекрытия; борозды и ниши для 

электрических и трубных проводок, подходя­
щих к щитам, пультам и стативам; за­
кладные части для установки и закрепления 
щитовых конструкций; леса и подмости, 
а также выполнены проемы в стенах для 
проходов трубиых и электрических проводок 
в помещение и монтажные проемы для 
транспортирования щитовых конструкций 
в помещение, причем их габаритные раз­
меры и расположение должны обеспечивать 
возможность подачи в помещение укруп­
ненных щитовых конструкций — секций, бло­
ков, включая и объемные. 

При монтаже щитов и пультов в техно­
логических помещениях в последних должна 
поддерживаться температура окружающего 
воздуха не ниже + 5 °С, если моитажно-экс-
плуатационными инструкциями на приборы 
и аппараты, установленные в щитах и пуль­
тах, не оговорено другое значение нижнего 
предела температуры. Места установки щи­
товых конструкций должны удовлетворять 
требованиям эксплуатации монтируемых на 
щитах приборов (стойкость к вибрации, 
влияние окружающей среда и т. д.). 

Монтаж щитов и пультов в технологиче­
ских помещениях может быть начат только 
после письменного разрешения заказчика 
(генподрядчика), гарантирующего сохран­
ность смонтированных на щитах и пультах 
приборов, аппаратов и коммутации. 

ТРЕБОВАНИЯ К С П Е Ц И А Л Ь Н Ы М 
П О М Е Щ Е Н И Я М 

Размещение, размеры, эксплуатационные 
условия специальных помещений, рассчи­
танных на установку в них щитов, пультов 
и стативов с приборами и средствами авто­
матизации, выполняют в соответствии с тре­
бованиями Р Т М 25 298-83, ч. 3 Минприбора 
СССР, а также ВСН 205-84 Минмонтажспец­
строя СССР. Выбор места размещения щи­
товых помещений — операторных, диспетчер­
ских, аппаратных и др., встроенных в техно­
логические помещения или выносных (в 
отдельно стоящих зданиях, пристройках 
и т. д.), — должен в каждом конкретном слу­
чае осуществляться с учетом особенностей 
технологического процесса, норм и противо­
пожарных требований строительного проек­
тирования, компоновочных и строительных 
решений, принятых в различных отраслях 
промышленности, удобства управления авто­
матизируемым объектом, простоты обслу­
живания систем автоматизации и экономиче­
ских факторов. В технологических зданиях 
специальные помещения целесообразно раз­
мещать над аппаратными залами. Для про-
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изводства с расположением технологическо­
го оборудования на открытых площадках, 
где для щитовых помещений предусматри­
вают отдельно стоящие здания, аппаратный 
зал размещают над пунктом управления. 
Между этими помещениями располагают ка­
бельный полуэтаж, через который осущест­
вляют ввод внещних электрических и 
трубных проводок. При небольших количе­
ствах неоперативных технических средств ав-
томатизащ1И щитовые конструкции для их 
установки размещают в пространстве за цен­
тральным щитом. Начавшееся в настоящее 
время внедрение в практику проектирования 
систем автоматизации технологических про­
цессов микропроцессорной техники и воло­
конно-оптических линий связи (ВОЛС) обус­
ловит ликвидацию вспомогательных аппа­
ратных помещений, кардинальное сокраще­
ние объема кабельных линий связи, умень­
шение числа щитовых конструкций с не­
скольких десятков (для крупных производств 
и предприятий) до нескольких единиц. Со­
ответственно сократятся размеры спе­
циальных помещений (операторских, диспет­
черских), что сократит объемы монтажных 
работ на объекте при монтаже специальных 
помещений. Однако при любых размерах по­
мещений и типах приборов и аппаратов, 
примененных в данной системе автоматиза­
ции, эти помещения не разрешается разме­
щать в подвальных и цокольных этажах, над 
помещениями с производством, сопрово­
ждающимся выделением избытков тепла (бо­
лее 80 кДж/м^.ч) или вредных газов, па­
ров, пыли, а также под помещениями с мок­
рым технологическим процессом. 

На помещения операторских и диспет­
черских пунктов не должна распространяться 
вибрация от технологического оборудования 
и сооружений свыше установленных пре­
делов. 

Специальные помещения не следует рас­
полагать над или под вентиляционными 
установками, а также рядом с этими устрой­
ствами, кондиционерами, насосными, ком­
прессорными, машинами ударного действия 
и другими источниками вибрации и шума; 
в необходимых случаях принимают техниче­
ские меры для снижения вибрации и шума 
до допустимых значений (специальные фун­
даменты, амортизаторы и т. п.). Нельзя до­
пускать возникновения шумов внутри поме­
щения (дребезжание предметов, вибрация 
стен, стекол и т. п.). Наиболее раздражающи­
ми являются звуки с частотой 4060 Гц и вы­
ше. Звуки низкой частоты (ниже 30 Гц) менее 
вредны. 

В помещениях, в которых устанавли­

вают громкоговорители, уровень шума не 
должен быть выще 70 дБ. 

Помещения не располагают в местах, на 
которые распространяется действие сильных 
магнитных полей от промышленного элек­
трооборудования и электроустановок, напри­
мер над или под распределительными 
устройствами, рядом с ними, а также с под­
станциями, электрическими печами и т. п. 
Допустимая напряженность внешнего маг­
нитного поля в местах расположения спе­
циальных щитовых помещений — не более 
400 А/м. 

Площадь щитового помещения опреде­
ляется с учетом площади рабочей зоны, за­
ключенной между щитами, пультами, стати­
вами, экранами промышленного телевиде­
ния, дисплеями (или другими устройствами 
информации) и рабочим столом, зоны отды­
ха, расположенной рядом с рабочей зоной со 
стороны фронта щитов или пультов, а также 
проходов для обслуживания монтажной сто­
роны щитов (пультов). Рекомендуемая ши­
рина щитового помещения (6, 9 или 12 м) 
должна соответствовать размерам стан­
дартных строительных конструкций. В от­
дельных случаях, например при установ­
ке в щитовом помещении открытых щи­
тов, ширина помещения может быть умень­
шена. 

Площадь помещения предусматривается 
с учетом возможного последующего расши­
рения. Высота помещения определяется вы­
сотой щитов, но не должна быть менее 3 м. 
При использовании индустриальных поме­
щений допускается высота 2,7 м. 

Проходы для обслуживания монтажной 
стороны ШИТОВ в ряде случаев являются эва­
куационными. Прн отсутствии с обеих сто­
рон прохода открытых токопроводящих ча­
стей на высоте до 2,2 м от пола ширина 
прохода должна быть не менее 0,8 м. В от­
дельных местах проходы могут быть стес­
нены (до 0,6 м) выступающими строи­
тельными конструкциями. При наличии то-
коведущих частей с одной стороны прохода 
ширина прохода от наиболее выступающих 
открытых токоведущих частей до противо­
положной стены (или оборудования, не 
имеющего открытых токоведущих частей) 
должна быть не менее: 1 м при напряжении 
до 600 В и длине щита до 7 м ; 1,2 м при на­
пряжении до 600 В и длине щита более 7 м; 
1,5 м при напряжении выше 600 В. 

Расстояние между наиболее выступаю­
щими открытыми токоведущнми частями, 
расположенными по обе стороны прохода, 
должно быть не менее 1,5 м при напряжении 
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ниже 600 В, 2 м при напряжении выше 
600 В. 

Голые токоведущие части, находящиеся 
на расстояниях менее указанных ниже, дол­
жны быть ограждены. 

Щитовые помещения оборудуются уста­
новками отопления и вентиляции. Содержа­
ние пыли в воздухе помещений не должно 
превышать 2 мг на 1 м ' . Предельное содер­
жание вредных аэрозолей не должно превы­
шать значений, указанных в приложении 
2 «Санитарных норм проектирования про­
мышленных предприятий» СИ 245 — 72 и ин­
струкции СИ 512-86. 

Для помещений без окон предусматри­
вается автоматическое включение резервного 
устройства приточно-вытяжной вентиляции 
в случае аварийного отключения основного 
устройства вентиляции. Если вентиляция не 
может обеспечить требуемых параметров 
воздушной среды, необходимо предусматри­
вать кондиционирование воздуха. 

Освещение специальных помещений 
должно обеспечить: а) равномерное освеще­
ние поверхностей щитов и пультов, а также 
рабочего стола (или пульта) оператора (дис­
петчера); б) устранение прямой и обратной 
блесткости; в) отсутствие теней; г) отсут­
ствие пульсаций светового потока; д) по­
стоянство освещенности во времени; е) спек­
тральные характеристики источников света, 
близкие к спектру дневного света; ж) мини­
мальные контрасты в помещении. 

При выборе источников искусственного 
освещения предпочтение отдают люминес­
центным светильникам. Аварийное освеще­
ние для продолжения работы предусматри­
вают в помещениях в случаях, когда наруше­
ние нормальной работы и обслуживания 
щитов, пультов и стативов при погасании ос­
новного рабочего освещения может вызвать 
взрыв, пожар, отравление или другую опас­
ность для здоровья и жизни людей, длитель­
ное расстройство технологического процесса, 
массовый брак или порчу оборудования 
в производственных помещениях. Светильни­
ки аварийного освещения для продолжения 
работы должны быть подключены к незави­
симому источнику питания. 

Цветовое окружение оператора должно 
быть организовано так, чтобы оно способ­
ствовало снижению утомления и сохране­
нию определенного уровня работоспособно­
сти в течение наиболее длительного времени, 
созданию наилучших условий различения по­
казаний приборов, дисплеев, улучшению 
ориентировки и увеличению скорости и 
точности реакции в условиях дефицита вре­
мени. 

С Т Р О И Т Е Л Ь Н О Е ЗАДАНИЕ 
НА С П Е Ц И А Л Ь Н О Е П О М Е Щ Е Н И Е 

Строительной частью рабочей докумен­
тации по заданию организации (автора доку­
ментации части автоматизации) должны 
предусматриваться закладные конструкции 
в строительных основаниях (полу, стенах, 
перекрытиях) для установки и закрепления 
щитовых конструкций, а также двойные по­
лы, каналы, приямки, проходы и т. п. 
Двойные полы, каналы, приямки н подобные 
устройства для монтажа щитовых конструк­
ций и проводок к ним, сооружаемые в спе­
циальном помещении, должны быть пере­
крыты защитными плитами с нетокопрово-
дящим покрытием. Двойные съемные полы 
предусматривают при необходимости про­
кладки под щитами значительного числа ка­
белей (проводов). Для этой же цели соору­
жают кабельные полуэтажи. В последних 
устанавливают стеллажи для укладки прово­
док с таким расчетом, чтобы можно было 
легко производить осмотр, а при необходи­
мости н их перекладку. Полуэтаж должен 
иметь звукоизоляцию и вентиляцию. Спе­
циальные помещения должны сообщаться 
с помещением кабельного полуэтажа лестни­
цей. При наличии кабельного полуэтажа 
в междуэтажном перекрытии предусматри­
вают проемы под каждым щитом или пуль­
том, обеспечивающие удобство обслужива­
ния аппаратов, приборов и проводок внутри 
щитовых конструкций. 

Для установки местных и агрегатных 
щитов в строительном задании предусматри­
вается установка в строительных основаниях 
закладных элементов (деталей). Непарал-
лельность рабочих плоскостей последних от­
носительно плоскости чистого пола не дол­
жна превышать значений, обусловливающих 
отклонение вертикальных линий щитов бо­
лее чем на 1°. Это условие обеспечивается 
в том случае, когда перепады высот сторон 
закладного элемента будут не более 15 м м 
на 1 м фронта установки. Допустимо не­
большое искривление линии протяженного 
закладного элемента (швеллера, угольника), 
если его прогиб не превышает допуска на 
установочные размеры, указанные в устано­
вочном чертеже. 

Подвод электрических и трубных прово­
док, расположенных сверху щитов, произво­
дят по конструкциям, закрепленным на сте­
нах или непосредственно на щитах. Провод­
ки под щитами прокладывают в каналах, 
трубах, а также по лотковым или сборным 
кабельным конструкциям в двойном полу. 

Распространены два варианта установки 
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щитов на двойном полу: ниже отметки двой­
ного пола (рис. 4.1) и на отметке двойного 
пола (рис. 4.2).При установке щита ниже от-

i 

1МН№ 

Рис. 4.1. Установка щита управления ниже 
отметки двойного пола: 

1 — щит панельный с каркасом; 2 — бетонная опо­
ра; i — настил двойного пола; 4 — статив с ап­

паратами; 5 - отметка черного пола 

метки двойного пола задняя обслуживаемая 
часть щита оказьгаается утопленной иа глу­
бину 250—3(Х) мм. Однако это не вызьшает 

о с н ю 
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Рис. 4.2. Установка щита управления на 
отметке двойного пола: 

1 — щит панельный с каркасом; 2 — бетонная опора; 
i — настил двойного пола; 4 — статив с аппара­

тами; 5 — отметка черного пола 

А-А 

Рис. 4.3. Пример строительного задания щитового помещения, расположенного на нулевой 
отметке: 

I рама под шкаф переборочных соединителей; 2 — закладная деталь; i — фасад щита; 4 — рамы под 
стативы с аппаратами; 5 - кабельный канал; б - анкерные болты 
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эксплуатационных неудобств, так как доступ 
к контактным зажимам в местах крепления 
кабелей и труб к другим устройствам, распо­
ложенным в нижней части щита, не затруд­
нен. 

Дополнительный подъем пола перед фа­
садом щита при данном варианте установки 
не требуется. При установке щита ниже от­
метки двойного пола на черном полу защи-
тового пространства целесообразно устраи­
вать каналы глубиной 50 — 70 мм, щириной 
300 — 500 мм, расположенные перпендику­
лярно оси щита управления. Наличие таких 
каналов дает возможность осуществить про­
ход кабелей под раму щита, а также про­
кладку взаимно пересекающихся кабелей 
в разных плоскостях. Каналы выполняют 
в слое бетона, укладываемого на черный пол 
по всей площади защитового пространства, 
и их устройство совмещают с установкой 
в слое бетона закладных элементов для кре­
пления поддерживающих конструкций (рам, 
направляющих) в случае их применения. При 
установке щитов на отметке двойного пола 
они оказываются приподнятыми над отмет­
кой черного пола, что вызывает необходи­
мость либо подъема пола по всей площади 
помещения, либо устройства ступенчатой 
возвыщенности перед фасадом щита щири­
ной 2 — 2,5 м. К недостаткам установки щи­
тов по данному варианту следует отнести 
устройство ступенчатой возвышенности, сни­
жающей удобство обслуживания щитов; 
поднятие пола по всей площади помещения 
ведет к удорожанию строительства из-за 
сложной конструкции пола. 

При расположении щитового помеще­
ния на первом этаже здания для прокладки 
кабелей предусматривают кабельные каналы 
в защитовом пространстве и под щитом 
управления. Площадь сечения каналов выби­
рают в зависимости от числа проклады­
ваемых кабелей. Глубина каналов должна 
быть не более 500 мм. Наряду с устрой­
ством каналов необходимо предусматривать 
установку опорных конструкций и закладных 
элементов для монтажа щитовых конструк­
ций. 

В строительном задании должны быть 
также предусмотрены проемы для ввода 
электрических и трубных проводок в поме­
щение и монтажные проемы для подачи щи­
товых конструкций, включая укрупненные 
секции последних, укомплектованные прибо­
рами, аппаратами и проводками. 

В качестве примера на рис. 4.3 показаны 
фрагменты строительного задания на щито­
вое помещение, расположенное на нулевой 
отметке. 

4 . 2 . М О Н Т А Ж щ и т о в , 
П У Л Ь Т О В И С Т А Т И В О В 

До начала работ по монтажу щитов, 
пультов и стативов необходимо проверить 
строительную и технологическую готовность 
проектной отметки, к этому времени должны 
быть выполнены подготовительные работы, 
смонтированы металлоконструкции для 
установки малогабаритных щитов и плоских 
стативов. К таким металлоконструкциям от­
носятся перфорированные, например Z-об-
разные, профили для установки иа стене; 
хомуты для обвязки колонн; подставки для 
установки на полу. Целесообразность уста­
новки подставок до закрепления на них 
малогабаритных щитов определяется усло­
виями монтажа, сложившимися на конкрет­
ном объекте. Указанные установочные ме­
таллоконструкции закрепляют либо на пред­
варительно установленных закладных эле­
ментах, либо с помощью СМП, пластмас­
совых дюбелей или сваркой. Электрические 
и трубные проводки должны быть проло­
жены и подведены к местам установки щи­
товых конструкций. Концы электрических 
и пневматических кабелей укладывают так, 
чтобы, во-первых, они не мешали установке 
и закреплению щитов, во-вторых, была ис­
ключена возможность их механического по­
вреждения при такелаже щитов, пультов 
и стативов, а также при их фиксации элек­
тросваркой к закладным элементам. Не дол­
жны создавать помех монтажу щитовых кон­
струкций концы металлических труб, проло­
женных к месту установки щитов, пультов 
и стативов. Щиты должны быть размещены 
на площади установки так, чтобы исключа­
лась необходимость дополнительных таке­
лажных работ при их монтаже. 

Конкретные места размещения щитовых 
конструкций обусловливают их установку на 
различных строительных основаниях (рис. 
4.4). Особенности последних, а также кон­
струкция опорных частей щитов, пультов 
и стативов определяют метод их закрепле­
ния (рис. 4.5). Существуют два основных ме­
тода закрепления: разборный и нераз­
борный, характерные для большинства ви­
дов щитовых конструкций. Для плоских 
стативов и вспомогательных панелей приме­
няют комбинированный метод, при котором 
опорная рама изделия приваривается к за­
кладным элементам, а корпус изделия фик­
сируется резьбовыми соединениями. 

Щитовые конструкции должны постав­
ляться на объект в законченном для монта­
жа виде, а именно: с аппаратами и устано­
вочными изделиями; с внутренней электриче-
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Рис. 4.4. Классификация строительных ос­
нований, на которых монтируют щиты, 

пульты и стативы 
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Рнс. 4.5. Методы закрепления щитов, пуль­
тов и стативов к строительным основаниям 

ской и трубной проводками, подготовленны­
ми к подключению внещних цепей, а также 
приборов, устанавливаемых на объекте; 
с конструкциями для установки и крепления 
приборов, аппаратов и подводимых электри­
ческих и трубных проводок; с крепежными 
изделиями для сборки и установки щитовых 
конструкций на объекте. В комплект постав­
ки щитовой конструкции должны входить 
паспорт, чертеж общего вида с таблицами 
соединений и подключений, ключ от замка 
двери. 

При приемке щитов, пультов и стативов 
необходимо обратить внимание на видимые 
дефекты, возникающие в процессе транспор­
тирования и хранения: нарушение защитных 
покрытий и наличие коррозии на элементах 
конструкции щита, резьбовых соединениях, 
а также на деталях для установки приборов 
и аппаратов и на контактных поверхностях 

приборов, аппаратов и установочных изде­
лий; ослабление резьбовых соединений (кон­
тактных, крепежных, включая трубные со­
единители, и т. п.). Ослабление или само­
отвинчивание крепежных соединений может 
привести к падению приборов, аппаратов 
и конструкций, сопровождающемуся повре­
ждением данных и других приборов и аппа­
ратов; вмятинам, трещинам надрывам 
и другим остаточным деформациям элемен­
тов щита, приборов и аппаратов; изломам 
и трещинам паяных соединений; поврежде­
ниям электрических и трубных проводок, за­
еданию подвижных частей сборочных единиц 
(дверей, рам и т. д.). Обнаруженные дефекты 
должны быть устранены до начала монтажа 
щитовой конструкции на объекте. 

При монтаже щиты, пульты и стативы 
должны быть установлены в вертикальное 
положение, перед закреплением их необходи­
м о выверить по уровню и отвесу. Допусти­
мое отклонение при этом не должно быть 
более Г в любую сторону. Каркасы и вспомо­
гательные элементы составных щитов дол­
жны быть скреплены между собой разъ­
емными соединениями. Зазоры между соеди­
няемыми поверхностями не должны превы­
шать 2 мм на 1 м длины. Крепление карка­
сов и вспомогательных элементов смежных 
щитов, пультов, стативов между собой вы­
полняют в два этапа после выверки по уров­
ню и отвесу. На первом этапе выполняют 
предварительное совмещение (с помощью 
бородка) отверстий в стойках каркаса 
смежных щитов, стативов. Овальность от­
верстий позволяет, не вынимая бородка, 
вставить в это же отверстие винт, после чего 
наживить гайку для щитов ЩПК, ЩШ и ста­
тивов С; эту работу рекомендуется начинать 
с отверстий на задних стойках и верхней ра­
ме каркаса как наиболее доступных. На вто­
ром этапе после установки всех винтов по­
следние равномерно затягивают. Установ­
ку декоративных панелей ПнД-ЩПК и 
ПнТД-ЩПК следует выполнять после кре­
пления щитов между собой и окончательно­
го крепления их к закладным элементам. Ра­
боту рекомендуется выполнять, используя 
монтажные площадки ПМ-8СЮ или стремян­
ки. При необходимости установки приборов 
на объекте эту работу выполняют после кре­
пления щитовых конструкций к закладным 
элементам. Сварные швы в местах крепления 
должны быть зачищены. На места сварки 
должны быть нанесены лакокрасочные по­
крытия. Дефекты, образовавшиеся в процессе 
монтажа щитовых конструкций, должны 
быть устранены. Ослабленные резьбовые со­
единения должны быть затянуты до упора. 
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Затяжку резьбовых соединений выполняют 
с помощью гаечных ключей и отверток. 
Применение для этих целей универсальных 
инструментов (пассатижей, плоскогубцев 
и т. п.) не допускается. Нарущенные кон­
тактные соединения должны быть восстано­
влены так, чтобы качество восстановленного 
соединения было идентично ненарущенному 
соединению. Следует также восстановить ла­
кокрасочные покрытия в случае их поврежде­
ния при монтаже щитовой конструкции. 

По окончании монтажных работ каждый 
щит, пульт или статив должен быть подверг­
нут тщательной приемке. В процессе послед­
ней необходимо проверить: комплектность 
щитовой конструкции; правильность ее раз­
мещения, крепления составных частей между 
собой и к закладным элементам; качество 
установки и крепления приборов, введенных 
кабелей и труб. Щитовые конструкции счи­
тают подготовленными к сдаче в эксплуата­
цию, если проведенные в полном объеме 
проверки дали положительный результат. 

ОСОБЕННОСТИ МОНТАЖА ЩИТОВ, 
ПУЛЬТОВ И СТАТИВОВ 

В ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ПОМЕЩЕНИЯХ 

'Местные и агрегатные щиты в соответ­
ствии с требованиями СНиП 3.05.07 — 85 рас­
полагают в чистых и сухих помещениях, не 
подверженных воздействию агрессивных 
сред, в местах, удобных для наблюдения за 
управляемым технологическим оборудова­
нием. Проходы между обслуживаемыми сто­
ронами щитов, пультов и стативов и обору­
дованием или стенами, а также между ними 
и дверьми щитовых конструкций должны 
быть не менее 0,8 м/(в отдельных местах до­
пускается уменьщеиие щирины проходов до 
0,6 м); высота прохода в свету — не менее 
1,9 м; расстояние между стенами и необслу­
живаемыми щитами щкафного типа не ре­
гламентируется. Расстояние между малога­
баритными щитами, устанавливаемыми на 
одной стене или конструкции, ие регламенти­
руется. При установке малогабаритных 
шкафных щитов на стене расстояние между 
щитом и стеной должно быть минимальным, 
но не менее 100 мм. 

Примыкающие к стене щиты, состоящие 
из щитов, открытых с двух сторон, и имею­
щие дверь секционные щиты длиной по 
фронту более 7 м должны иметь два выхода. 
При длине более 60 м нужны дополни­
тельные выходы, чтобы расстояние (по дли­
не) между выходами не превышало 30 м. 
Ширина дверей должна быть не менее 
0,75 м, высота — не менее 1,9 м. 

Малогабаритные щиты размещают на 
такой высоте, чтобы горизонтальные оси 
приборов, установленных на щитах, находи­
лись в пределах следующих расстояний от 
пола: показывающие приборы и сигнальная 
арматура — 800 — 2100 мм, самопишущие 
приборы — 1000—1600 мм, органы управле­
ния — 700-1600 мм. При этом обеспечи­
ваются необходимые удобства монтажа 
и эксплуатации щитов, а также приборов 
и аппаратов, установленных на них (рис. 4.6). 

Установка щитовых конструкций на раз­
личных строительных основаниях показана 
на рис. 4.6 и 4.7, иллюстрирующих наиболее 
прогрессивный и производительный способ 
закрепления - приваркой к простым за­
кладным элементам, устанавливаемым за­
подлицо с уровнем чистого пола. Массовое 
применение сварки стало возможным благо­
даря высокой заводской готовности щитов 
и стативов по ОСТ 36.13 — 76, поставляемых 

. заводами-изготовителями вместе с опорны­
ми рамами. Опорные рамы для пультов (в 
силу их конструктивных особенностей) изго­
тавливают в процессе подготовки строитель­
ства. Закладные элементы на сплошных бе­
тонных основаниях, на которых наиболее 
часто крепят щитовые конструкции, предста­
вляют собой стальную пластину с прива­
ренными к ней «усами» для замоноличива-
ния. Такая конструкция не требует высокой 
точности установки как самого элемента, так 

600 

Рис. 4.6. Пример установки малогабаритного 
щита: 

1 — щит; 2 — стойка 
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Рис. 4.7. Установка щитов, пультов и ста­
тивов на строительных основаниях: 

а — установка пульта на сплошном бетонном пе­
рекрытии ; б — установка щита, статива на сплош­
ном бетонном перекрытии; «-установка щита, 
статива на стальном перекрытии; г - размещение 
закладных элементов для установки щитовой кон­
струкции иа сплошном бетонном перекрытии; д -
установка щитовой конструкции на бетонном пере­
крытии с кабельным каналом; 1 — закладной эле­
мент ; 2 — шит-статив; 3 — уровень чистого пола; 

4-уровень черного пола; 5 - плита с патрубками; б — сварка по ГОСТ 5264-80-HI-3-4O/200 

и щитовой конструкции, что очень важно, ес­
ли учесть возможности общестроительных 
организаций, работающих с точностью, из­
меряемой сантиметрами, тогда как при бол­
товом закреплении щитов требовалась точ­
ность в миллиметрах и даже их долях 
(рис. 4.7, 4.8). Величиной L на рис. 4.7 обозна­
чена ширина или глубина щитовой конструк-

ч у 

а) 

-Н 

I 

Ш ± 40 

W 

Рис. 4.8. Установка малогабаритного щита 
иа сплошном бетонном перекрытии: 

i — закладной элемент; 2 —щит; i — уровень чи­
стого пола; 4 — уровень Черного пола; 5 — под­

ставка 

ции. Допуски на рис. 4.7 показаны в милли­
метрах. Малогабаритные щиты в зависимо­
сти от расположения могут быть устано­
влены также на кирпичной, железобетонной 
стенах или на колонне с креплением дюбеля­
ми или шпильками. 

При наличии вибрации, которая может 
нарушить нормальную работу приборов или 
аппаратов, щиты оборудуют амортизатора-. 
ми или устанавливают на отдельных основа­
ниях. 

Местные агрегатные щиты нормального 
исполнения, устанавливаемые во взрывоо­
пасных или пожароопасных зонах, необходи­
мо продувать воздухом, избыточное давле­
ние которого внутри продуваемого щита 
должно составлять не менее 250 Па. Щиты, 
находящиеся под избыточным давлением, 
должны иметь блокировку, отключающую 
щит или подающую сигнал в случае умень­
шения избыточного давления. 

Для контроля и управления агрегатами, 
расположенными в технологических помеще­
ниях с агрессивной средой и сильно запылен­
ной или влажной атмосферой, щиты и пуль­
ты устанавливают в отдельных помещениях 
или кабинах, изолированных от атмосферы 
цеха; во избежание проникания пьыи там 
поддерживается избыточное давление. 

О С О Б Е Н Н О С Т И МОНТАЖА ЩИТОВ, 
П У Л Ь Т О В И СТАТИВОВ 

В С П Е Ц И А Л Ь Н Ы Х П О М Е Щ Е Н И Я Х 

Компоновка центральных щитов и пуль­
тов зави(Я1т от их общей длины по фронту, 
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Рис. 4.9. Примеры расположения щитов и пультов относительно рабочего места диспет­
чера (оператора): 

/ — рабочее место оператора; 2 — щит; 3 — пульт; 4 — панели щита для установки приборов редкого 
использования; 5 — размер фронта панелей; ( — дистанция наблюдения; а, — угол обзора оптималь­
ный 30°, допустимый 90°; Oj - угол обзора допустимый до 120°; «з - угол обзора допустимый дЬ 

45°; «4 - рекомендуемый угол обзора 90° 

характера и частоты использования средств 
информации и органов управления, устано­
вленных на них. Исходя из изложенных усло­
вий применяют следующие варианты компо­
новки щитов. Щиты прямоугольной формы 
применяют, когда они обозреваются с рабо­
чего места оператора под допустимыми 
углами обзора. Оптимальный угол обзора 
в горизонтальной плоскости 30° (зона эф* 
фегтивной видимости); допустимый угол об­
зора в горизонтальной плоскости 90° при 
расположении рабочего стола или постоянно 
обслуживаемого пульта оператора (диспетче­
ра) против середины фронта щита (риь 4.9). 

Рекомендуемая дистанция обзора 
и считывания показаний приборов с мелкой 
щкалой и ножевидной стрелкой 1—2 м, при­
боров с хорошо видимыми шкалами и указа­
телем 2—4 м, для мнемонических схем 
4 - 5 м. В каждом конкретном случае ди­

станция обслуживания рассчитывается по 
наиболее важным приборам, информация 
с которых часто считывается. 

При выполнении расчета дистанции обс­
луживания угловой размер считываемых ци­
фровых знаков шкалы следует принимать 
равным 20 — 40'; угловой размер деления 
шкалы равен 8—9'. Угловой размер ос­
новных символов мнемосхемы должен быть 
ие менее 20'. При угле обзора прямолинейно­
го щита, превышающем 90°, боковые панели 
разворачивают по отношению к оператору. 
При компоновке щитов следует стремиться 
к тому, чтобы каждая панель щита была 
перпендикулярна линии глаз оператора. Оп­
тимальной является многогранная i форма 
щита, вписывающегося в часть дуги окруж­
ности (рис. 4.9). 

При обслуживании щита с приборами, 
информация с которых часто считывается 
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Рис. 4.10. Примеры компоновки централь­
ного щита: 

а — многогранный фронт щита; б — угловой фронт 
щита; / - шит панельный с каркасом двухсек­
ционный, закрытый с левой стороны, ЩПК-2-ЗЛ; 
2 — щит панельный с каркасом двухсекционный с 
поворотными рамами ЩПК-2; 3 — статив двухсек­
ционный С-2; 4 — вставка угловая ВУ; 5 — щит 
панельный с каркасом трехсекционный ЩПК-3; 
б — статив плоский СП; 7 — щит шкафной мало­
габаритный ЩШМ; 8 — щит панельный с кар­
касом трехсекционный, закрытый справа, 
ЩПК-З-ЗП; Р - панель вспомогательная с дверью 
ПнВ-Д; /О — панель вспомогательная ПнВ; 1J — 
пульт левый П-Л; У2 — пульт средний П-С; J3— 

пульт правый П-П 

одним оператором (диспетче|ром), радиус ча­
сти окружности, в которую вписывается щит, 
не должен быть более 5 м. Рабочее место 
оператора (диспетчера) располагается в цен­
тре окружности. Рекомендуемый угол обзора 
многогранного щита для одного операто­
ра - до 120°, максимальный 180°. При этом 
на крайних щитах устанавливают средства 
информации, используемые наиболее редко. 

Номенклатура панельных щитов с кар­
касом, а также вспомогательных щитов кон­
струкций позволяет выполнять центральный 
щит практически любой формы в плане 
(рис. 4.10). При этом рекомендуется; пово­
роты щита по фронту выполнять под углом 
15, 30, 45°; примыкание торцевой части щита 
к фронтальной выполнять под углом 90°. 

В отдельных случаях, обусловленных 
требованиями технической эстетики, допу­
скается примыкание торцевой части щита 
к фронтальной с углом поворота, отличным 
от 90°. 

Повороты пультов по фронту следует 
выполнять под углами 15 и 45°. Повороты 
фронта центрального щита и пультов дол­
жны быть выполнены с применением 
угловых вставок (рис. 4.10, 4.11). 

При установке щитов разных типов 
н поставщиков в линии фронта центрального 
щита необходимо обеспечивать идентич­
ность выполнения их фасадов в части цвето­
вого решения, отделки поверхности, надпи­
сей и т. п. 

Для установки щитов и стативов в спе­
циальных помещениях предусматривают 
двойные полы (рис. 4.12), позволяющие про­
кладывать линии связи в пределах помеще­
ния в любых необходимых направлениях. 
В небольших помещениях, например ло-

Рис. 4.11. П р и м е р ы компоновки пультов; 
а — многогранный фронт пульта; б — угловой фронт 
пульта; У — левый пульт; 2 - средний пульт; 3-

угловая вставка с пультом; правый пульт 

300 L-70 

^ 1 

Рис. 4.12. Установка щита, пульта, статива 
над двойным полом в специальном помеще­

нии: 
/ — закладной элемент; 2 — щит, пульт, статив; 
3 — уровень чистого пола; 4 — съемная плита пола 



§ 4.3 Индустриальные методы монтажа щитовых конструкций 173 

Рис. 4.13. Установка щита, пульта, статива 
над каналом в специальном помещении; 

1 — закладной элемент; 2 — щит, пульт, статив; 3 — 
уровень чистого пола; 4 — уровень черного пола; 

5 — съемная плита пода 

кальных помещениях управления, аппа­
ратных и т. п., щитовые конструкции устана­
вливают над каналами (рис. 4.12). Размер 
LHa рис. 4.12 обозначает глубину щита, а на 
рис. 4.13 — ширину канала. Допуски на ри­
сунках приведены в миллиметрах. 

4.3 . И Н Д У С Т Р И А Л Ь Н Ы Е М Е Т О Д Ы 
М О Н Т А Ж А 

щ и т о в ы х К О Н С Т Р У К Ц И Й 

В общем объеме работ по монтажу при­
боров и средств автоматизации монтаж щи­
тов является одним из наиболее сложных 
и ответственных видов работ. В первую оче­
редь это относится к монтажу многопа­
нельных щитов в специальных помещениях. 
С учетом важности и сложности этой ра­
боты монтажными организациями, а также 
конструкторскими и промышленными пред­
приятиями Минмонтажспецстроя СССР про­
водилась и проводится большая работа по 
существенному повышению индустриализа­
ции монтажных работ, а также повыщению 
заводской готовности щитовых конструкций. 
Широко практикуется монтаж щитов укруп­
ненными секциями (блоками). В последнее 
время получила распространение поставка 
на объект комплектных помещений со смон­
тированными в них щитами, пультами и ста­

тивами, а также электрическими и трубными 
проводками. 

М О Н Т А Ж ЩИТОВ 
У К Р У П Н Е Н Н Ы М И С Е К Ц И Я М И 

(БЛОКАМИ) 

Несмотря на то что приборострои­
тельной промышленностью в настоящее 
время начат выпуск щитовых приборов, 
имеющих малые габаритные размеры фасад­
ной части, еще широко применяются относи­
тельно крупногабаритные приборы, в основ­
ном самопишущие. Применение последних 
обусловливает наличие большого числа щи­
тов в операторских (диспетчерских) помеще­
ниях. В связи с этим в целях экономии тру­
дозатрат иа объекте монтажа в настоящее 
время щироко применяется укрупнение пане­
лей щитов в секции (блоки) в МЗМ мон­
тажных управлений. Перемычки проводок 
между секциями разделывают с обеих сто­
рон, подключают к одной из секций и свора­
чивают в бухты. В таком виде укрупненные 
секции щитов автотранспортом доставляют­
ся на объект монтажа. В настоящее время 
наряду с линейными укрупненными секция­
ми создают и внедряют объемные секции, 
в которые входят два ряда щитовых кон­
струкций: в первом (фасадном) ряду нахо­
дятся панельные щиты с каркасом, во вто­
ром — стативы с аппаратурой, выполняющей 
вспомогательные функции, но схемно связан­
ной со щитами. В необходимых местах во 
втором ряду секции устанавливают щиты 
сборок контактных зажимов и переборочные 
щиты, подготовленные к присоединению 
внешних электрических и трубных проводок. 
В каждой секции выполнены все перемычки 
между щитовыми конструкциями, а также 
подготовлены пучки проводов и пакеты труб 
для связи секций между собой. Наличие 
опорных рам в щитовых конструкциях, вы­
полненных по ОСТ 36 .13-76 , исключает не­
обходимость создания специальных метал­
лоемких рам для сборки иа них секций. 
Достаточно связать жестко опорные рамы 
щитов и стативов между собой — и секция 
приобретает необходимую жесткость. Для 
прокладки электрических проводок в секции 
под опорными рамами размещают лотковые 
конструкции, образующие канал (два верти­
кально установленных лотка с перемычками 
между собой). 

По верхней части щитовых конструкций 
прокладывают лотки для трубных проводок. 

Монтаж щитовых конструкций укруп­
ненными секциями существенно сокращает 
трудоемкость при •монтаже и повыщает каче­
ство монтажных работ. 
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МОНТАЖ КОМПЛЕКТНЫХ 
ОПЕРАТОРСКИХ ПУНКТОВ (КОП) 

И КОМПЛЕКТНЫХ ПУНКТОВ 
ДАТЧИКОВ (КПД) 

Пункты К О П и К П Д представляют со­
бой бескаркасные помещения, образованные 
ограждающими сендвич-панелями, устана­
вливаемыми на стальной объемной раме-ос­
новании, со смонтированными в помещении 
щитами, пультами, стативами, электрически­
ми и трубными проводками, со средствами 
отопления, освещения и вентиляции, подго­
товленные к подключению внешних цепей 
и приборов, устанавливаемых иа объекте. 
Разработанная структура построения этих 
пунктов, способов их применения, монтажа 
в них щитовых конструкций, средств автома­
тизации и проводок позволяет обеспечивать 
широкое их применение при сооружении 
вновь строящихся и реконструируемых про­
мышленных объектов. Исходя из условий 
доступности операций такелажа и транспор­
тирования, а также из числа щитовых кон­
струкций, необходимых для одной локаль­
ной установки, созданы следующие типораз­
меры пунктов: 3 X 4,5; 3 x 6 ; 3 х 9 м при 
постоянной высоте 3,3 м. Комплектные по­
мещения (пункты) рассчитаны на применение 
в следующих условиях: температура окру­
жающей среды — от — 40 до -I-40 °С; влаж­
ность воздуха 8 0 % при температуре 20 °С; 
окружающая среда не взрывоопасная, не со­
держит агрессивных паров и газов, разру­
шающе действующих иа материал, из кото­
рого изготовлены пункты; уровень шума 
в месте установки должен быть не более 
105 дБ. Пункты К О П и К П Д с£Лирают из 
стеновых панелей четырех типоразмеров 
(глухих, оконных. Дверных и вентиля­
ционных), имеющих одинаковые устано­
вочные размеры, а следовательно, и полную 
взаимозаменяемость. Также унифицированы 
и кровельные панели. Стеновые и кро­
вельные панели представляют собой легкие 
алюминиевые конструкции, заполненные пе­
нополиуретаном или минеральной ватой. Та­
кая конструкция ограждающих панелей обес­
печивает необходимую тепло- и звукоизоля­
цию. Стыки стеновых панелей и притворы 
дверей уплотнены. Пол выполнен из 
съемных и несъемных половых щитов, по­
крытых линолеумом. Микроклимат внутри 
пунктов создают с помощью внутрицеховой 
вентиляционной системы или местного кон­
диционера, установленного в помещении 
КОП. Для этйго в вентиляционных панелях 
предусмотрены специальные прямоугольные 
отверстия в верхней и нижней частях панели. 

закрытые в случае ненадобности съемными 
накладками, конструкдая которых аналогич­
на основному полю панели. Отопление вну­
три К П Д выполняют, как правило, электри­
ческим, однако возможно водяное ^ отопле­
ние. Рама-основание комплектных пунктов 
выполнена из стальных конструкций и имеет 
высоту 400 м м для обеспечения возможно­
сти прокладки и эксплуатации в ней электри­
ческих и трубных проводок. Щиты в К О П 
размещают продольно либо поперечно. При 
поперечном размещении щитов в К О П наря­
ду со щитами можно устанавливать пульты. 

Для присоединения внешних электриче­
ских и трубных проводок к К О П предусмо­
трены вводные коммутационные поля — со­
ответственно электрические и пневматиче­
ские. На них сосредоточены сборки кон­
тактных зажимов и переборочных соедините­
лей. Коммутационные поля организованы 
унифицированными модулями (по два на ка­
ждое поле). Конструкция коммутационного 
поля рассчитана на монтаж внешних прово­
док снаружи помещения. Это обстоятель­
ство, а также сосредоточение проводок 
в одном месте упрощают монтаж последних, 
исключают возможность загрязнения поме­
щения К О П , повреждения приборов 
и средств автоматизация, смонтированных 
внутри помещения. Применение коммута­
ционного поля обусловливает применение 
для внешних электрических проводок много­
жильных электрических кабелей, исклю^гает 
необходимость попанельного распределения 
внешних кабельных связей, позволяет поста­
влять на объект К О П , смонтированную «под 
ключ». Ввод проводок в К О П осуществляют 
через раму-основание, имеющую для этой 
цели стальную накладку, расположенную 
в нижней плоскости рамы. В накладке закре­
пляют требуемое вводное устройство (саль­
ник, переборочный соединитель, патрубок 
и т. п.). Ввод трубиых и Электрических про­
водок в К П Д выполняют ч ^ е з стальную 
плиту-накладку в стеновой вентиляционной 
панели. 

Такелаж комплектных помещений осу­
ществляют с Помощью специальной тра­
версы, исключающей перекосы и деформа­
ции ограждающих панелей, равномерно рас­
пределяющей нагрузку. 

Монтажные управления осуществляют 
в своих МЗМ сборку комплектных помеще­
ний, монтаж 'ь них щитовых конструкций, 
приборов и средств автоматизации, электри­
ческих и трубиых проводок, а также светиль­
ников, электронагревателей и проводок 
к ним в соответствии с рабочей документа­
цией. Собранные и укомплектованные К О П 
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и КПД доставляют к месту монтажа также 
салами монтажных управлений. В защито­
вом пространстве КОП при необходимости 
размещают стативы с аппаратами, схемно 
связанными со щитами и пультами. 

Разнообразие технологических процес­
сов и объем производств требуют не только 
малых операторских с фронтами щитов до 
9 м, но и операторских с фронтами щитов 
в несколько десятков метров (при тради­
ционной приборно-апцаратурной технике). 
Необходимость в таком разнообразии ком­
плектных помещений обусловила их созда­
ние в монтажных управлениях. Это сек­
ционные комплектные операторские пункты, 
имеющие две конструктивные основные раз­
новидности: торцевая секция, имеющая один 
незакрытый торец, и рядовая, у которой оба 
торца открыты. Такие секции собирают 
в МЗМ монтажных управлений из стан­
дартных строительных материалов и кон­
струкций иа сварном или сборном каркасе из 
прокатных профилей. Внутри помещения 
(секции) монтируют щитовые конструкции, 
а также необходимые электрические 
и трубные проводки, включая и пч>емычки, 
подготовленные для стыков секций между 
собой. В связи с применением в мировой 
практике проектирования микропроцессор­
ной техники для управления и контроля тех­
нологических процессов, а также дисплеев 
и водокоано-оптических линий связи отпа­
дает необходимость в многометровых щитах 
управления и соответственно в больших опе­
раторских номещениях. В КОП можно раз­
местить системы управления и контроля как 
локальным технологическим процессом, так 
и большим производством нлн несколькими 
небольшими объектами одновременно, на­
пример группой котлов-утилизаторов марте­
новского цеха. 

4 Л ВВОДЫ в ЩИТЫ, 
ПУЛЬТЫ и СТАТИВЫ 

ЭЛЕКТРИЧЕСКИХ И ТРУБНЫХ 
ПРОВОДОК 

Монтаж вводов электрических и 
трубных проводок в щитовые конструкции 
представляет собой комплекс разных работ: 
1) подготовку мест вводов и установку спе­
циальных изделий (сальников, вводов, соеди­
нителей, патрубков и т. п.); 2) прокладку 
и закрепление электрических кабелей с раз­
делкой концов от места ввода до сборок 
контактных зажимов, прокладку пучков про­
водов по той же трассе либо прокладку 
пнетматических кабелей и труб к сборкам 
переборочных соединителей; 3) присоединен 

Рис. 4.14. Вводы электрических и трубнкх 
проводок в щиты, пульты и стативы: 

а — крепление электрических проводок снизу щи­
товой конструкции; б — крепление электрической 
проводки Сверху щита, с т а т и в а ; в — проход элект­
рических и трубных проводок через крьцпку 
щита; / — стойка каркаса щита; 2 — перфориро­
ванный угольник УП 42 X 25; 3 — скоба СО (БС2, 
СД); 4 — кабельный прижим ПКТ; } - втулка из 
т р у б ы ; б — переборочный соединитель; 7 - саль­
н и к ; S - контргайка; 9 - соединитель металлору­

кава СМ К; /О — металлорукав; 11 —труба 

иие жил кабеля или провода к сборкам кон­
тактных зажимов с прозвонкой и маркиров­
кой жил либо присоединение труб к сборкам 
переборочных соединителей с маркировкой 
и в иео(бходимых случаях — с продувкой. Ни­
же приведены конструкции и монтаж 
вводных устройств, а также сформулированы 
требования к ним. 

Трубы, провода и кабели подводят 
к щитовой конструкции в том же порядке, 
в котором они сгруппированы в помещении. 
Вводы электрических и трубных проводок 
показаны на рис. 4.14. Ввод проводок снизу 
в откр14тый проем щитовой конструкции 
(кроме малогабаритных щитов) осущест­
вляют без специальных вводных устройств 
(сальников, муфт и т. п.). В данном случае 
вводом является закрепление введенной про­
водки (кабеля, защитной трубы) в нижней ча­
сти щита, пульта, статива иа специальном 
угольнике (рис. 4.14, а и 6). Проход электри­
ческих проводок, а также капилляров мано­
метрических термометров через крыши 
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шкафных щитов, включая малогабаритные, 
выполняют через сальники, вводы, втулки 
и т. п. (рис. 4.14, в). Вводы трубных проводок 
через крыши шкафных щитов выполняют 
аналогично электрическим, а также через 
переборочные соединители. Вводь! трубных 
проводок в ЩПК и стативы осуществляют 
присоединением труб к сборкам перебо­
рочных соединителей. Трубные проводки, 
предусмотренные рабочей документацией, 
прокладывают но верху щитов и стативов 
после закрепления декоративных панелей, 
а при их отсутствии — после закрепления 
щитов. При этом необходимо принять меры, 
исключающие возможность повреждения ла­
кокрасочного покрытия и деформации эле­
ментов щитов. 

Небронированные кабели, трубы из 
цветных металлов и пластмассовые, вво­
димые в малогабаритные щиты снизу, долж­
ны быть защищены от механических повреж­
дений. Защитные трубопроводы вводят через 
патрубки из водогазопроводных труб, ко­
торые закрепляют на крышах щитов контр­
гайками. 

Термоэлектродные провода подводят 
к приборам, установленным в щитовых кон­
струкциях, минуя сборки контактных зажи­
мов. Эти провода, а также кабели закре­
пляют в щитах способом, принятым при 
выполнении коммутации щита. 

Во всех случаях вводы рекомендуется 
располагать на расстоянии около 150 мм от 
стенок щнта. 

4.5. З А Н У Л Е Н И Е И З А З Е М Л Е Н И Е 
щ и т о в , П У Л Ь Т О В И С Т А Т И В О В 

В соответствии с требованиями ОСТ 
36.13 — 76 щиты, пульты и стативы должны 
иметь заземляющий зажим по Г О С Т 
21130 — 75, позволяющий присоединение ну­
левого защитного или заземляющего про­
водника из цветного металла (медные, алю­
миниевые жилы проводов и кабелей) и стали 
(стальные полосы). Заземляющий зажим щи­
товой конструкции расположен на специаль­
ной пластине в опорной раме щита или ста­
тива либо в нижней части пульта или 
малогабаритного щита. Заземляющий зажим 
должен быть обозначен нестираемым при 
эксплуатации знаком заземления с размера­
ми по Г О С Т 21130-75. Зануление и заземле­
ние в щитовых конструкциях должно быть 
выполнено в соответствии с требованиями 
ГОСТ 12.2.007.7-85 ССБТ. 

Металлические элементы щитовых кон­
струкций, в том числе детали для монтажа 

аппаратов и проводок, должны иметь надеж­
ное электрическое соединение с заземляю­
щим зажимом, обеспечивающее непрерыв­
ную электрическую цепь. Значение сопроти­
влений между заземляющим зажимом 
и элементами щита, включая детали для 
монтажа аппаратов и проводок, не должно 
превышать 0,100 Ом. В шкафных и па­
нельных с каркасом щитах, а также в стати­
вах и пультах электрическое соединение меж­
ду металлическими частями каркаса должно 
быть обеспечено через крепящие болты за 
счет контактного давления в местах сопря­
жения. Поверхности последних должны быть 
зачищены от лакокрасочного покрытия. За­
чищенные поверхности следует защищать от 
коррозии смазкой ЦИАТИМ-201 ГОСТ 
6267-74 или ПВК ГОСТ 19537-74. Анало­
гично должно быть обеспечено элект­
рическое соединение между фасадными пане­
лями шкафных и панельных с каркасом 
щитов, стативов и пультов, а также крыша­
ми малогабаритных щитов и их каркасами. 
Электрическое соединение между каркасом 
и боковыми стенками шкафных и панельных 
с каркасом щитов, каркасами шкафных щи­
тов должно осуществляться за счет врезания 
приварных скоб в кромки соответствующих 
отверстий в каркасах. Врезание происходит 
при повороте скоб в процессе сборки метал­
локонструкции. Электрическое соединение 
каркаса шкафных и панельных с каркасом 
щитов, стативов, вспомогательных элемен­
тов ПнВ и ПнВД с заземляющим зажимом 
в их опорных рамах должно быть вьшолнено 
гибким проводником по рабочим чертежам 
конструкторской документации (рис. 4.15). 
Электрическое соединение между поворот­
ной рамой и каркасом щита должно быть 
выполнено гибким проводником на основа­
нии рабочих чертежей конструкторской доку­
ментации. Электрическое соединение двери 
малогабаритного щита и столешницы пуль­
та с их каркасом должно быть выполнено 
гибким проводником по рабочим чертежам 
конструкторской документации. Электриче­
ское соединение шкафных щитов, пультов 
и панелей ПнВД с их каркасами обеспечи­
вается через металлические петли. Электри­

ческое соединение вспомогательных элемен­
тов ВУ, ВУ-Д-ШПК, ПнД-ЩПК, 
ПнТД-ШПК с каркасами рядом стоящих 
щитов, а также ПнД-ШПК, ПнТД-ШПК 
с каркасами щитов, на которых они устано­
влены, обеспечивается через крепящие болты 
аналогично электрическому соединению 
между металлическими частями каркаса. 

Электрическое соединение между метал­
лическими деталями для монтажа аппаратов 
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Рис. 4.15. Электрическое соединение каркаса 
щита или статива с опорной рамой: 

/ — каркас; 2 — опорная рама; 5 — гибкая шина; 
4 — заземляющий зажим; J ~ специальная пла­

стина 

и проводок и каркасом щитовой конструк­
ции в зависимости от вида покрытия частей 
каркаса щита, а также принятой на пред­
приятии-изготовителе технологии выпол­
няют одним из следующих способов. При 
лакокрасочном покрытии частей каркаса их 
электрическое соединение с деталями для 
монтажа аппаратов и проводок обеспечи­
вают: 1) гибким неразрезанным проводни­
ком, присоединяемым ко всем устано­
вленным основным металлическим деталям 
для монтажа аппаратов и проводок в месте 
нх крепления к каркасу и к заземляющему 
зажиму щита, пульта или статива (рис. 4.16). 
Указанный проводник должен быть предус­
мотрен рабочей документацией; 2) кои-
тактньпи давлением винтов, крепящих метал­
лические детали к стойкам каркаса. При 
этом на данных стойках поверхности сопря­
жения с деталями должны быть зачищены от 
лакокрасочного покрытия, например, цилин­
дрическим зенкером. Места зачистки покры­
вают противокоррозионной смазкой, указан­
ной выще для элементов металлоконструк­
ции щитов, пультов и стативов. При оцинко­
ванном каркасе щитов исполнения УХЛ4 
ГОСТ 15150 — 69 электрическое соединение 
обеспечивают контактным давлением крепя­
щих винтов. 

Зануление (заземление) корпусов 
устройств, имеющих специальные выводы 
«земля», выполняют гибким нулевым за­
щитным проводником, предусмотренным ра­
бочей документацией. Нулевой защитный 

Рис. 4.16. Пример электрического соединения 
металлических деталей для монтажа аппара­

тов и проводок с каркасом щита: 
/ — металлическая основная деталь (угольник, ско­
ба) для монтажа аппаратов и проводок; 2 - стойка 
каркаса щита; 3 - гибкий неразрезанный провод­
ник; 4 — кабельный наконечник; 5 — заземляю­

щий зажим щита 

проводник от вывода «земля» присоединяют 
к заземляющему зажиму щита либо к зазем­
ляющему зажиму, специально организован­
ному на стойке каркаса щита, с соблюде­
нием требований ГОСТ 21130 — 75. Соедине­
ние выводов «земля» устройств с заземляю­
щим зажимом щита выполняют гибким не­
разрезанным нулевым защитным проводни­
ком, на котором смонтировано необходимое 
число кабельных наконечников. Последние 
монтируют на расстояниях, соответствую­
щих расположению зануляемых устройств 
и позволяющих выполнить присоединение 
без натягивания проводника (рис. 4.17). Для 
присоединения нулевого защитного провод­
ника к стойке каркаса щита поверхность 
у монтажного отверстия в стойке, предназна­
ченного для установки заземляющего зажи­
ма, зачищают от лакокрасочного покрытия. 
Место зачистки при этом защищают проти­
вокоррозионной смазкой, указанной выше. 
В монтажное отверстие в стойке каркаса щи­
та, поверхность вокруг которого подготовле­
на, устанавливают заземляющий зажим, ко­
торый обозначают в обязательном порядке 
по ГОСТ 21130-75 . Соединение вывода 
«земля» устройства со специально предусмо­
тренным заземляющим зажимом на стойке 
каркаса выполняют гибким нулевым за­
щитным проводником, оконцованным со­
ответствующим кабельным наконечником 
(рис. 4.17,6). 

Металлические корпуса устройств, под­
лежащих заиулению, но не имеющих спе­
циальных выводов «земля», должны иметь 
электрическое соединение с металлическими 
деталями, на которых они установлены. 
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Зануление (заземление) щитовых кон­
струкций в целом должно осуществляться 
путем присоединения щитов, пультов и ста-

Рис. 4.17. Пример заиуления (заземления) 
приборов и аппаратов, имеющих специаль­

ный вывод «земля»: 
а - соединение с заземляющим зажимом щита; б -
соединение с заземляющим зажимом иа стойке кар­
каса щита или статива; 1 - прибор (аппарат); 2 -
кабельный наконечник; 3 — нулевой защитный 
неразрезанный проводник; 4 — заземляющий за­
жим щита; 5 — заземляющий зажим на стойке кар­
каса щита или статива; 6 — стойка каркаса щнта 

или статива 

тивов к близко расположенным заземляю­
щим проводникам сети заиуления (заземле­
ния) объекта или металлоконструкциям про­
изводственного назначения, металлическим 
открытым трубопроводам всех назначений, 
кроме трубопроводов с горючими и взры­
воопасными смесями, канализации и цент­
рального отопления. Зануление щитовых 
конструкций может быть выполнено также 
присоединением к заземляющему зажиму 
этих конструкций рабочего нулевого провода 
питающей электрической сети. 

РАЗДЕЛ ПЯТЫЙ 

МОНТАЖ ТРУБНЫХ ПРОВОДОК 

5.1. О Б Щ И Е С В Е Д Е Н И Я 

КЛАССИФИКАЦИЯ ТРУБНЫХ 
ПРОВОДОК ПО ФУНКЦИОНАЛЬНОМУ 

НАЗНАЧЕНИЮ 

По функциональному назначению 
трубные проводки подразделяют на им­
пульсные (импульсные линии связи), ко­
мандные (командные линии связи), питаю­
щие (линии питания), обогревающие (линии 
обогрева), охлаждающие (линии охлажде­
ния), вспомогательные (вспомогательные ли­
нии), дренажные (выбросные линии) и линии 
капилляров манометрических термометров 
(или линии манометрических регуляторов 
температуры). 

Импульсные трубные проводки. Им­
пульсной называют трубную проводку (или 
часть ее), соединяющую отборное устрой­
ство с контрольно-измерительным прибо­
ром, датчиком или регулятором. Она пред­

назначена для передачи воздействий или 
регулируемой технологической среды на чув­
ствительные органы контрольно-измери­
тельных приборов, датчиков или регулято­
ров непосредственно или через раздели­
тельные среды. К импульсным трубным 
проводкам относятся также капилляры ма­
нометрических термометров и регуляторов 
температуры, соединяющие термочувстви­
тельные элементы (термобаллоны) с маноме­
трическими измерительными устройствами 
приборов и регуляторов. 

Командные трубные проводки. Команд­
ной называют трубную проводку (или часть 
ее), соединяющую между собой отдельные 
функциональные блоки автоматики (датчики, 
переключатели, вторичные измерительные 
приборы, преобразователи, вычислительные, 
регулирующие и управляющие устройства, 
исполнительные механизмы). Она предназна­
чена для передачи командных сигналов (дав­
ления воздуха, воды, масла) от передающих 


