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Д ат а  введения 01 ,01 .87

Настоящий стандарт распространяется на лицевую часть ШМП, 
применяемую для промышленных фильтрующих противогазов.

Лицевая сторона ШМП работоспособна в различных климатичес­
ких районах при температуре от минус 40 до плюс 50 “С и обеспечи­
вает возможность непрерывной работы в течение 6 ч.

Настоящий стандарт устанавливает требования к лицевой части 
ШМП, изготовляемой для нужд народного хозяйства и экспорта.

Требования настоящего стандарта являются обязательными.
(Измененная редакция, Изм. №  3).

1. О С Н О В Н Ы Е  ПАРАМЕТРЫ И РАЗМЕРЫ

1.1. Лицевую часть ШМП в зависимости от клапанной коробки 
по нормативной документации изготовляют двух исполнений:

1 — с клапанной коробкой типа I ;
2 — с клапанной коробкой типа 111.
Лицевая часть ШМП исполнений 1 и 2, изготоазяемая для райо­

нов с тропическим климатом, соответствует группе V категориям 1; 
2 по ГОСТ 15152-69.

1.2. Лицевую часть ШМП каждого исполнения изготовляют пято 
ростов, указанных в табл. I.

Н уданпе оф ициальное 
★
Е

Перепечатка воспрещена

© ИПК Издательство стандартов, 1985 
© ИПК Издательство стандартов, 1996 

Переиздание с Изменениями
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Т а б л и ц а  I

Иош м сниг ^ост k iu  О К П

1 0 2 5  3 9 2 1  0 1 3 1
1 2 5  3 9 2 1  0 1 3 2
2 2 5  3 9 2 1  0 1 3 3
3 2 5  3 9 2 1  0 1 3 4
4 2 5  3 9 2 1  0 1 3 5

2 0 2 5  3 9 2 1  0 1 1 1
1 2 5  3 9 2 1  0 1 1 2
2 2 5  3 9 2 1  0 1 1 3
3 2 5  3 9 2 1  0 1 1 4
4 2 5  3 9 2 1  0 1 1 5

1.3. Конструкция и основные размеры лицевой части ШМП 
исполнений 1 и 2 должны соответствовать указанным на черт. 1 и в 
табл. 2.

• PasMcpu дли спрзиок

П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з  и ач е н ня лицевой части ШМП 
исполнения ! роста 0, работоспособной в районах с умеренным (У) 
и холодным климатом (ХЛ):

Ш М П-1 рост О ГОСТ 12.4.166-Х5

То же, для районов с тропическим климатом (Т):

Ш М П -1 -Т  рост О ГОСТ 12.4.166- 85

(Измененная редакция, Изм. №  I, 3).
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I -  илсм-м*ск* (корпус): 2  -  кольцо под исыпотсиакниую пленку (НМ): J  -  стекло ОН 63.6 
по ГОСТ 10377—78; 4 -  кольцо пружинящее 2. S -  кольцо прижимное 2 . 6 . » -  лены  итодяци- 
он 1ы я; 7 -  обойми очковля 11-4. if — клоаки вылокд КВ.КО-3-7 по нормативно-техническое до­

кументации: 1 0 -  обоим* монтажная I ;  И -  прижим; 1 2 -  клапан пизохл КВ-2-1 но норм*- 
тмино-технической документации: 1.1 -  прокладка: U  -  селло 1 с жклспкоИ: I S — лепесток кла­
пан* мох* Л К -1 - 23 по морматн мю-тсхничсской донументаинн: /6  -  коробка клапаин** ти п*
I да» лицевой части ШМП исполнения I или типа III лля дииеиоН части 111 МП нсполисиия 2

Ч ерт. I

П р и м е ч а н и и :
I. К он струкц и я  очковы х уклон лии свой  части  обеспечи вает п ри м ен ен и е средств, 

прсиотпраш аю ш их запотевание к зам ерзан и е стекол.
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2. Л ицевую  часть исп олнени и  2 п р и м ен яю т и сборе с  соединительной  трубкой 
(черт. 2).

3. П озиц ии  2. 6, 9. 13 ИЗГОТОВЛЯЮТ по рабочим  чертеж ам , п о ш и п и  4 ,  5, 7. S, 10. 
I I ,  12, N . IS , 16 — п о  норм ати вн ой  докум ентац ии .

4. В лиц евой  части Ш М П  и сп ол н ен и й  I и 2 разреш ается участки  тол щ и н ой  от 0.5 
до 1 .1  мм обш ей площ адью  не более 31) с м ' в головной части и тол щ и н ой  нс более 
2.8 мм обш ей «лош адью  не более 5 с м ' в м асоч ной  части , и скл ю ч ая переходную  зону 
от головной к м асочной части .

2. Т Е Х Н И Ч Е С К И Е  Т Р Е Б О В А Н И Я

2.1. Лицевую часть ШМП изготовляют в соответствии с требова­
ниями настоящего стандарта по рабочим чертежам и технологичес­
кому регламенту, утвержденному в установленном порядке, на 
пресс-формах, принятых в установленном порядке.

2.2. Детали, сборочные единицы лицевой части ШМП (кор­
пус, кольцо под НП. клапан выдоха КО-3, лепесток клапана 
вдоха, прокладка, клапан выдоха исполнения 2) и ниппельное 
кольцо должны быть изготовлены из резин по нормативной 
документации.

Содержание продуктов газовыделения в корпусе лицевой части 
ШМП из резины типа 51—1565 не должно превышать 0.9 мг/дм2 • ч, 
а физико-механические показатели корпуса должны соответствовать 
требованиям нормативной документации на резину.

2.3. Прочность крепления металлической клапанной коробки к 
корпусу лицевой части ШМП должна быть не менее 235,2 Н 
(24.0 кгс).

2.4. Соединительная трубка (черт. 2) при испытании на герметич­
ность должна обеспечивать отсутствие падения давления в течение 
15 с при исходном избыточном давлении:

0,050 МПа (0.50 кгс/см*) — с трикотажным слоем;
0.020 МПа (0,20 кгс/см') — без трикотажного слоя.
2.5. Лицевая часть ШМП при испытании на герметичность при 

исходном вакууме в подмасочном пространстве 1177.0 Па (120 мм 
вод. ст.) не должна уменьшать вакуум более чем на 353 Па (36 мм 
вод. ст.) в течение 60 с.

2.6. Сопротивление постоянному потоку воздуха в зависимости 
от его объемного расхода, общее механическое воздействие и услов­
ная жесткость лицевой части ШМП. коэффициент подсоса масляно­
го тумана под лицевую часть ШМП не должны превышать норм, 
указанных в табл. 3.
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С оединитсльиля трубка

I  -  гайка накидная: 2 -  коп ии  мипнс.иыое (по рабочим чертежам); J  -  uunne.it. 1 . 4 -  трубка 
решноаая гофрированная Т 1*1 -2 или TIM -4 no норматияиоН документации: 3. 7 -  лепта июля- 
иионнля <по рабочим чертежам); А — проволока стальная ниакоугдерплмстлк оСшею иашачеиия 

по ГОСТ Ш 2 —74; S -  прижим ноинтмой. 9 — патрубок

Ч ерт. 2

П р н и с ч а и и с. Пошипи I. J, Я, 9 — по норматипноп документации.
(Измененная редакция. Изм. №  2).

Т а б л и ц а  3

Нлимгкиюмис воиш«;и Норма

1- Сопротивление 
ид пдохс:

п ри  объем н ом  расходе 2500 с м ’ с” 1 
<150 дм* м и н " 1) 373.0 (38.0)
при  объем ном  расходе 24.0 (2 .5)
500 см 1 с -1  (30 дм м ин ') 
(сп равоч н ая) 

па пыдохе;
при  объем н ом  расходе
2500 см* • с“ ‘ <150 д м 1 м и н - 1 )
при  объем ном  расходе

455.0  (46.0)

127.0 (13.0)
500 см 1 с ~ ‘ <30 дм* м и н - ’) 
(сп р аво ч н ая) 0.0001

2. К оэф ф и ц и ен т подсоса м асл я н о ю  тум ана иод 
лиисаую  часть Ш .М П .45,не более

3. (И склю чен . И М . №  .3). 6 3 .S (6.5)
4. У словная ж есткость .!! (ктс).н е  более 

П р  и и е ч а и и е . П осле хран ен и я  в течение 6 . е г  норм а по п . 4 д олж на бы ть
не более 78.4 И <8.0 кгс).

(Измененная редакция, Изм. №  1, 3).
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2.7; 2.8. (Исключены, Изм. Hi 1).
2.9. На лицевой части ШМП не допускаются критические дефек­

ты (ГОСТ 15467-79).
Значительные и малозначительные дефекты (ГОСТ 15467 —79) 

разрешается определять по контрольным образцам в соответствии с 
требованиями нормативной документации.

(Измененная редакция. Изм. №  3).

з .  К О М П Л Е К Т Н О С Т Ь

3.1. В комплект входят лицевая часть исполнения 1 или 2 и 
соединительная трубка.

По согласованию с потребителем допускается не укомплектовы­
вать лицевую часть исполнения 1 соединительной трубкой. 

(Измененная редакция, Изм. №  1).

4. П РА В И Л А  П Р И Е М К И

4.1. Лицевые части принимают партиями. Партией считают изде­
лия разных ростов, одновременно предъявленных, изготовленных в 
одних и тех же условиях в течение двух последовательных кварталов 
в количестве:

1000 шт. — при раздельной упаковке лицевых частей исполнения 
1 или 2 и соединительных трубок;

900 шт. — при совместной упаковке лицевых частей исполнения 
1 или 2 и соединительных трубок.

Партию сопровождают документом о качестве, содержащим: 
номер партии;
наименование изделия и его исполнение; 
количество изделий каждого роста; 
дату изготовления; 
результаты испытаний; 
обозначение настоящего стандарта.
По согласованию с потребителем допускается изменять объем 

партии.
4.2. Для проверки соответствия качества лицевых частей ШМП 

требованиям настоящего стандарта их подвергают приемо-сдаточ­
ным испытаниям в объеме, установленном в табл. 4.
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П р и м е ч а й  и я:
I . П ри п р и м ен ен и и  п л ан е  и одноступен чатого  кон троля результаты  исп ы таний  но 

каж дому показателю  сч и та ю т п о л ож и тел ьн ы м и , если КОЛ нч ест но  деф ектны х изделий 
в вы борке м еньш е и ли  равно прием очном у числу С |. и отри цательн ы м и, если 
количество  деф ектны х изделий в вы борке равно или более брак овоч н ого  числа С>.

2 П ри п ри м ен ен и и  п л ан ов  двухступенчатого кон троля результаты исп ы тан и й  по 
каж дому показателю  считаю т пол ож и тел ьн ы м и , если  кол и ч ество  деф ектны х изделий 
в первой  вы борке м еньш е или равн о  прием очном у чи слу  С и и отри ц ател ьн ы м и , если 
количество  деф ектны х изделий в вы борке равн о  или больш е брак овоч н ого  числа Cj. 
Если количество  деф ектны х изделий в вы борке больш е п р и ем о ч н о ю  числа Ст и 
м еньш е б р ак о в о ч н о ю  чи сла С ;, то извлекается вторая вы борка. Результаты  исп ы таний  
второй вы борки  считаю т пол ож и тел ьн ы м и , если количество деф ектн ы х  изделий в двух 
вы борках вместе м еньш е или равн о  прием очном у числу С ), и отри цательн ы м и, если 
количество  деф ектн ы х  изделий  в двух вы борках больш е ИЛИ р авн о  браковоч н ом у  числу 
С*.

3. П ри и зм ен ен и и  объем а партии  п ри ем очн ы й  уровень качества долж ен сох р а­
ниться и обеспечи ваться соответствую щ и й уточнением  объем а вы борки , зн ачен ий 
п рием очны х и браковочны х чисел.

4.1. 4.2. (Измененная редакция, Изм. .Ne 3).
4.3. (Исключен, Изм. №  3).
4.4. Периодические испытания проводит изготовитель по пока­

зателям в объеме, установленном в табл. 5.

Т а 6 л и и a S

Наимсшжамнс дом1ролирусито 
ю кш тсм

BlIJ HCIIUI1MM и сипя) <Х>Ю1 аиборхи Пгрмиипиость

С оответствие ф и зи к и -м е ­
ханических показателей  к о р ­
пуса |р еб о в ак и и м  МД

Р азруш аю щ ие
исп ы тания

3 детали О дин
р а з в  м есяц

С оответствие резиновы х 
деталей требованиям  н о р м а ­
тивной докум ентац ии

И !шериге.!М1мй 
контроль, м ехан и­
ческие и х и м и ч ес ­
кие разруш аю щ ие 
исп ы тания

S деталей 
(каж д о ю  
н аи м ен ован и я)

Т о  же

П рочность  крепления 
кл ап ан н о й  коробки  к корпусу

Р азр у ш аю т  нс 
исп ы тания

3 детали •

С одерж ание продуктов та- 
зовы делени я в корпусе л и ц е ­
в о й  части  Ш М П

Р азруш аю щ ие 
хи м ические и сп ы та­
ния

1 деталь *

(Измененная редакция. Изм. №  1).
4.5. При неудовлетворительном результате периодических испы­

таний хотя бы по одному показателю, этот показатель переводят в 
категорию приемо-сдаточных до получения положительных резуль­
татов не менее чем на трех партиях подряд.
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5. М Е Т О Д Ы  И С П Ы Т А Н И Й

5.1. Толщина корпуса изделия проверяют тол щи номером типа ТР 
10—60 по ГОСТ 11358—89. Резьбу горловины клапанной коробки 
проверяют калибрами по ГОСТ 8762—75.

5.2. Содержание продуктов газовыделения определяют методом, 
утвержденным в установленном порядке. Испытаниям подвергают 
корпус лицевой ч а с т  ШМП. изготовленный из резины типа 51 — 
1565, при этом образцы в виде полоски 140 х 10 мм вырубают (выре­
зают) из любой части корпуса.

5.3. Физико-механические показатели корпуса лицевой части 
ШМП проверяют в соответствии с требованиями нормативно-тех­
нической документации на образцах типа II по ГОСТ 270—75, 
вырубленных из головной и масочной частей. При определении 
сопротивления раздиру образцы вырубают из головной части. Для 
обеспечения стандартных надрезов на образцах, взятых из голов­
ной части, к ним с двух сторон прикладывают образцы из любой 
резины.

5.4. Испытание прочности крепления клапанной коробки к кор­
пусу лицевой части ШМП проводят на стенде, схема которого 
приведена на черт. 3.

Стенд должен обеспечивать:
измерение значений рабочей нагрузки до 490 Н (50 кге) с погреш­

ностью ±2%;
скорость движения нижнего зажима 500 мм/мин с погрешностью 

измерения на холостом ходу не более 5 %.
Испытания проводят не ранее чем через 24 ч после сборки корпуса 

лицевой части ШМП с клапанной коробкой.
Перед испытанием отобранный образец складывают в виде тре­

угольника и закрепляют в подбородочной части в верхнем зажиме, 
приведенном на чертеже приложения 1, разрывной машины на 
расстоянии (25 ± 5) мм от монтажной обоймы. Переходник нижнего 
зажима, приведенного на чертеже приложения 2, ввинчивают в 
горловину клапанной коробки. Включают машину и при отрыве 
клапанной коробки от корпуса регистрируют усилие по шкале от- 
счетного устройства.

5.5. Для испытания соединительной трубки на герметичность 
применяют:

приспособление, схема которого приведена на черт. 4;
секундомер класса точности 2 по ТУ 25—1894.003—90;
манометр показывающий с пределом измерения 0—0.1 МПа (0— 

I кгс/см') класса точности 1 по ГОСТ 2405—88.
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С хем а стенах для испы тания прочности крепления клапанной коронки

I  — нижний и м и .  2 — лиисная часть; J  — асрхний ьтлни 

Ч ерт. 3

С хем а приспособления для испы тания герметичности соединительной трубки

J  ц 5  6 7

I  -  клапан с пслальним уараилсивеи. 2 -  манометр; 3. 7 -  стойка; 4. 6 -  теристщируюшиИ 
>ахим; S  — испытуемая трубка

Черт. 4
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Перед испытанием проверяют приспособление на герметичность, 
закрывая входное отверстие герметизирующего зажима и подавая 
через клапан на приспособление сжатый воздух до избыточного 
давления (0,050 ± 0,005) МПа |(0.50 ± 0,05) кгс/см2|.

Приспособление считают герметичным, если в течение 60 с дав­
ление не меняется.

Для испытания отобранную соединительную трубку вставляют 
в приспособление, герметизируют зажимами, открывают клапан и 
повышают давление до (0,050 ±0,005) МПа |(0,50±0,05) кгс/см1] 
для трубки с трикотажным слоем, или до (0,020 ± 0.002) МПа 
|(0,20±0,02) кгс/см1! для трубки без трикотажного слоя. Затем 
клапан закрывают и выдерживают трубку при этом давлении 
15 с.

Изделие считают выдержавшим испытание, если в течение ука­
занного времени не происходит падения давления.

5.6. Герметичность лицевой части ШМП определяют статичес­
ким методом по уменьшению вакуума в подмасочном пространстве 
в соответствии с требованиями нормативно-технической документа­
ции.

При не герметичности лицевой части ШМП допускается проду­
вать клапаны выдоха сухим сжатым воздухом даалением 0,4— 
0.6 МПа (4—6 кгс/см’) в течение 5—10 с через трубку диаметром 
(6±1) мм с обязательной установкой ловушки любого типа для масел 
и осушителей в сети сжатого воздуха.

5.7. Для испытания сопротивления лицевой части ШМП посто­
янному потоку воздуха применяют:

стенд, схема которого приведена на черт. 5. Стенд подключают к 
производственной сети сжатого воздуха давлением 0,4—0,6 МПа 
(4—6 кгс/см') с обязательной установкой ловушки любого типа для 
масел и осушителей. Стенд должен обеспечивать:

создание постоянного потока воздуха с объемным расходом 
(2500163) см’ с_1|( 150 ± 4) дм’/мин|;

измерение объемного расхода расходомером с погрешностью 
±2.5 % от верхнего предела измерения:

измерение сопротивления в пределах от 0 до 982 Па (от 0 до 
100 мм вод. ст.) прибором с погрешностью ± 2.5 % от верхнего 
предела измерения;

термометр лабораторный типа 3—6—2 с погрешностью измерения 
± 1 С по ГОСТ 28498-90;

барометр мембранный метеорологический;
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Схема стенда д л я  испытанна сопротивления III М П

I — расходомер: 2 — иш срш с.и  p tm o tn i «плен яя; J  -  насадка: 4 — pei>.iatop обьеммого рас­
хода помуха

Ч ерт. 5

спирт этиловый ректификованный технический по ГОСТ 18300— 
87.

Перед испытанием осматривают состояние всех узлов стенда.
Устанавливают регулятором по расходомеру объемный расход 

потока воздуха (2500 ±63) см3 с-1 (<150 ±4) дм'/мин|.
Устанавливают уровень жидкости в измерителе на нулевую отмет­

ку шкаты.
При испытании сопротивления лицевой части ШМП на вдохе 

насадку устанавливают в вертикальном положении отверстием (в 
торце) вверх, а при испытании на выдохе — отверстием вниз.

Испытания проводят следующим образом. Для определения со­
противления вдоху прокладочное кольцо клапанной коробки лице­
вой части ШМП сверху плотно прижимают к насадке. Дтя 
определения сопротивления выдоху венчик седловины клапана вы­
доха КО-3 снизу плотно прижимают к насадке. По шкале измерителя 
разности давления фиксируют результат.

Сопротивление лицевой части ШМП на «вдохе* и «выдохе* (Л) в 
Па (мм. вод. ст.) вычисляют по формуле

R = К ■ Л,
где К  — коэффициент, значения которого приведены в приложе­

нии 3;
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Л — значение шкалы измерителя.
5.8. Коэффициент подсоса масляного ту мана под лицевой частью 

ШМП определяют нефелометрическнм методом по ГОСТ 12.4.157— 
75, исключая подсос, через полоску обтюрации. Для испытания 
применяют муляж, изготовляемый из металла или резины по рабочим 
чертежам, утвержденным в установленном порядке.

Схема муляжа приведена в приложении 4.
5.7, 5.8 (Измененная редакция, Изм. №  1).
5.9. Условную жесткость лицевой части ШМП определяют мето­

дом. приведенным в приложении 5.
(Измененная редакция, Изм. №  1,3).
5.10. Внешний вид лицевой части ШМП проверяют в соответст­

вии с нормативной документацией.
(Измененная редакция. Изм. №  3).

6. М А Р К И Р О В К А , У П А К О В К А . Т Р А Н С П О Р Т И Р О В А Н И Е  И Х РА Н Е Н И Е

6.1. На наружной поверхности каждой лицевой части ШМП в 
подбородочной области наносят рельефную маркировку с указанием:

условного обозначения предприятия-изготовителя;
даты изготовления (квартал — точками, год — двумя последними 

цифрами);
роста (в кружке);
номера пресс-формы.
Маркировку выполняют оттиском от пресс-формы шрифтом от 4 

до 8 ПрЗ по ГОСТ 26.020-80.
Кроме того, на каждой лицевой части ШМП несмываемой крас­

кой проставляют штамп технического контроля и буквы «ШМП—1* 
(«ШМП—2*) или «ШМП—1—Т* («ШМП—2—Т«) при изготовлении 
в тропическом исполнении.

(Измененная редакция, Изм. №  3).
6.2. Лицевые ч а с т  ШМП одного роста упаковывают в ящики по 

ГОСТ 11142—78 или другую тару, предназначенную для упаковки 
средств зашиты органов дыхания, следующим образом. Дно. боковые 
и торцевые стенки ящика предварительно выстилают бумагой по 
ГОСТ 8273—75 так, чтобы после укладки верхний ряд изделий можно 
было покрыть свисающими концами бумаги.

При упаковке лицевых частей исполнения 1 или 2 в комплекте в 
каждый ящик укладывают 60 шт. лицевых частей и 60 шт. соедини­
тельных трубок. При этом соединительные трубки помешают на дно 
ящика и перестилают их бумагой. Верхний ряд изделий покрывают 
свисающими из ящика концами бумаги.
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Лицевые части ШМП исполнения 1 (без соединительных трубок) 
укладывают в ящик по 100 шт.

Лицевые части ШМП укладывают рядами по 20 шт., чередуя 
изделия в противоположном направлении к задней или передней 
стенке ящика так, чтобы металлические детали не соприкасались.

Каждый ряд изделий прокладывают бумагой.
При отдельной упаковке соединительных трубок в ящик уклады­

вают 125 шт. рядами так, чтобы металлические детали не соприкаса­
лись, каждый ряд прокладывают бумагой, верхний ряд покрывают 
свисающими из ящика концами бумаги.

(Измененная редакция, Изч. №  1).
6.3. На транспортную тару наносят маркировку по ГОСТ 14192— 

77, содержащую манипуляционные знаки: «Осторожно, хрупкое*, 
«Боится сырости* и «Верх, нс кантовать*.

В надписях, характеризующих упакованную продукцию, указывают:
наименование изделия и его исполнение;
количество изделий и рост;
номер партии:
дату упаковки;
обозначение настоящего стандарта.
6.4. Лицевые части ШМП транспортируют транспортом любого 

вида в крытых транспортных средствах в соответствии с правилами 
перевозки грузов, действующими на транспорте данною вида.

6.5. Лицевые части ШМП хранят в соответствии с требованиями 
к упаковке предприятия-изготовителя в неотапливаемых помещени­
ях при температуре окружающего воздуха от минус 40 до плюс 50 'С 
в ящиках, установленных на настилах, по партиям.

Не допускается хранить лицевые части ШМП совместно с орга­
ническими и неорганическими веществами и растворителями, вызы­
вающими разрушение резины.

После хранения при отрицательной температуре лицевые части 
ШМП выдерживают не менее 24 ч при температуре 15—30 "С.

7. ГА РА Н ТИ И  И ЗГ О Т О В И Т Е Л Я

7.1. Изготовитель гарантирует соответствие лицевой части ШМП 
требованиям настоящего стандарта при соблюдении условий транс­
портирования и хранения.

7.2. Гарантийный срок хранения лицевой части ШМП — 6 лет со 
дня изготовления, из них 5 лет в комплектах промышленных фильт­
рующих противогазах.
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П Р И Л О Ж Е Н И Е  1 
Спрааочкснг

Перхпим и ж и ч

I -  п.ынка. 2 -  корите: J  -  ч и п  70U6-05I4 no lO C f  I54J1-6S; 4 -  штифт 2Г к 15 по Ю С1
JI2K -70

М атериал — сталь  4S ПО ГО СТ 10S0— 88. О стри е  кром ки  притупить, чистота 
поверхностей  корпуса и п л ан ки  R /20 .

Н еуказанн ы е предельны е о тк л он ен и я  ратм ероа:

отверстий  — п о  1114. валов — п о  Ы 4 , остальны х —
/Г14

2
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П Р И Л О Ж Е Н И Е  2 
Справочное

П и а п и и  з а ж и м

* Размеры  для справок .

/ -  псрсиммик; 2 -  колкие; 3  — корпус; 4 -  п.-.сс п о и
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ПРИЛОЖЕНИИ 5 
Обязательнее

М Е Т О Д  О П Р Е Д Е Л Е Н И Я  У С Л О В Н О Й  Ж Е С Т К О С Т И  Л И Ц Е В О Й  ЧА СТИ  III М П

1. У словную  ж есткость лиц евой  части Ш М Н  определяю т на приборе П Ж Л -Х . 
схема которого  при вел ен з на черт. 1.

2. П ереа исп ы тан и ем  после транспортнровапня или  рем онта п ри б ора , а  также 
п осле п ров езен  ми 501Ю изм ерен и й  производят градуировку П Ж Л -Х  следую щ им  о б р а ­
том:

сним аю т держ атели;
укрепляю т н а  пруж ине градуировочное приспособлен ие:
устанавливаю т б л ок  на краю  р аб о ч ею  стола справа от при бора (черт. 2).
устанавливаю т и нди катор  ч а со в о ю  ти н а (предел нам ерен и я от 0  до 10, ц ен з  целения 

осн о в н о й  ш калы  о т  0 до 0.01 мм по ГО СТ 577—6S) с  ттоджатием стерж ня га к . чтобы 
стрелка отк л о н ял ась  п р и м ерн о  н а  п ол ш кал ы , и поворотом  ободка устанавливаю т 
стрелку и нди катора на нуль;

проверяю т правильность  установки  инди катора трех-, четы рехкратны м  наж атием  
на п риспособлен ие для к а л и б р о вк и , при атом  каж ды й рал стрелка инди катора долж на 
возвращ аться  на нуль;

подвеш иваю т к  крю чку  кали бровочного  при сп особл ен и я  чер ез бл ок-п л ощ адку , 
которую  последовательно  нагруж аю т т рутом от I до  6 кг. каж ды й раз добавляя п о  1 кт. 
П ервы м трутом м ассой I кг является сама плош адка;

записы ваю т п о к азан и я  инди катора п осле каж дой установки  трута с  погреш ностью  
не более 0 .5  д ел ен и й  ш кал ы . К алибровку  производят дваж ды . П ри расхож дении 
дан ны х более чем на о дн о  дел ен и е инди катора проверяю т крепление пруж ины  
к а л и б р о во ч н о ю  п р и сп о со б л ен и я , установку инди катора и повторяю т кали бровку . П о 
результатам  кали бровки  опред ел яю т цену деления ш калы  ин д и катора  в Н /дсл ен и е 
(ктс/дел ен и е).

I  — силоюисрмтелымя пружина: 2 — передний держатель; J  -  индикатор часового типа: 4 -  
ыаинй держатель; 5 — полни кной шток: 6 -  полшипиик: 7 -  ручной привод: Я -  ограничитель­

ная пробка

Ч ерт. I
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Ч ерт. 2

3 П осле градуировки устанавливаю т держатели и закрепляю т прибор на столе. Затем 
отводят задний держатель вправо л о  совпадения риски  на подш ипнике с  циф рой 236 на 
ш кале ш тока. П ри атом расстояние между наиболее удаленны ми точками на внеш ней 
поверхности держ ателей, изм еренное ш тангенциркулем , долж но быть 320 мм.

Если расстоян ие между наиболее удален ны м и точ кам и  при  прави л ьн о  устан овл ен ­
ны х держ ателях отли чается  от требуем ого более чем на I мм . пределы  растяж ен ия 
лиц евой  части по ш кале ш тока и зм еняю т на величи ну  получаем ого расхож дения.

Раздвтиаю т держ атели  до  требуем ого предела растяж ен ия лиц евой  части и ф и к с и ­
рую т это  пол ож ени е при п о м аш и  огран и чи тел ьн ой  пробки .

П ределы  растяж ен ия лиц евой  части в зависим ости от роста  укатаны  в таблице.

Рост тисами час»* (lpcjr.1 РКПАОНИ ПО 11КМГ УЧ

0 2 1 7
1 2 2 6
2 2 3 6
3 2 4 9
4 2 62

4. Д ли проведен ия исп ы тании  внутренню ю  поверхность лиц евой  части галькиру-
ю т. надеваю т на сдвинуты е держ атели  при бора и вращ ением  м аховика растягиваю т 
лицевую  часть д о  установленного  предела.

Д опускается  п рим енять  м ы льны й  раствор.
В момент упора ш тока и ограничительную  пробку отм ечаю т п ок азан и я  ш калы  

индикатора.
Не допускается удар ш тока об отраничи тельную  пробку.
S. У словную  ж есткость  л и н ей н о й  части 1 Л \\  в II (кос) вы числяю т по ф орм уле 

X ,  -  я  В,
тле и — чи сло  делен ий  ш калы  инди катора;
В  — ц ен з  дел ен и я  ш калы  ин д и катора , Н /д ел еи и е  (ктс/деленм е).
(Введем дополнительно, Н зм . .V I) .
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Изменение .Че 4 ГОСТ 12.4.166—85 Система стандартов безопасности 
труда. Лицевая часть HIMII для промышленных противогазов. Техничес­
кие условия
Принято Межгосударстенным Советом по стандартизации, метрологии и 
сертификации (протокол № 17 от 22.06.2000)
Зарегистрировано Техническим секретариатом МГС № 3535

За принятие изменения проголосовали:

Наименование государства

Азербайджане кая Рссп убл ика 
Республика Армения 
Республика Беларусь 
Республика Казахстан

Кыргызская Республика 
Республика Молдова 
Российская Федерация 
Республика Гаджи кистан 
Туркменистан

Республика Узбекистан 
Украина

I^именование национальною 
органа по стандартизации

Азгосстандарт 
Арм госстандарт
Госстандарт Республики Беларусь 
Госстандарт Республики Казахстан

Кыргызстандарт
Молдовает ан дар т
Госстандарт России
Тадж и к госстандарт
Главгосинспекция «Туркмснстан-
дартлары*
Узгосстандарт 
Госстандарт Украины

Вводная часть. Последний абзац изложить в новой редакции: 
«Обязательные требования к качеству лицевой части Ш М П для про­

мышленных противогазов изложены в пп. 2.2 (содержание продуктов га­
зов ыд еле ния) -  2.6, 2.9, 4.2, 4.4, 5.2, 5 .4 -5 .6 . 5.7, 5.9, 5.10».

(ИУС № 3 2001 г.)
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