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1.Введение 

Настоящие рекомендации разработаны для применения при 

проектировании, монтаже и обслуживании композитных кабеленесущих 

систем торговой маркой FIBERPULL на заводе-изготовителе ООО «Татнефть-

Пресскомпозит». 

Кабельные лотки предназначены для прокладки кабелей и установки на 

них иного оборудования электротехнических установок и/или 

коммуникационных сетей. 

Производитель устанавливает основные нормы, правила, требования, 

подлежащие соблюдению при проектировании, монтаже и эксплуатации 

композитной кабеленесущей системы. 

Конструкция систем кабельных лотков после их установки в соответствии 

с указаниями изготовителя должна обеспечивать надёжную опору для 

размещения в них кабелей. После установки системы не должны создавать 

необоснованной угрозы повреждения кабелей и электроустановки. 

Конструкция компонентов систем должна обеспечивать их устойчивость к 

внешним воздействиям при транспортировании и хранении, указанных 

изготовителем. 

Системы кабельных лотков, разработанные и изготовленные в 

соответствии с ТУ 27.33.13-009-30372160-2018 и ГОСТ Р 52868-2021 

«Системы кабельных лотков и кабельных лестниц для прокладки кабелей. 

Общие технические требования и методы испытаний», не предназначены для 

использования в качестве ходовых мостиков. 

Производитель не несёт ответственности за ущерб, возникший в 

результате несоблюдения указаний данного руководства. 

 

2. Общая информация 

 

Композитные кабеленесущие системы торговой маркой FIBERPULL 

соответствуют ГОСТ Р 52868-2021 «Системы кабельных лотков и кабельных 

лестниц для прокладки кабелей. Общие технические требования и методы 

испытаний» и согласно испытаниям, имеют следующую квалификацию: 

- кабельные лотки изготовлены из композитного материала, не 

поддерживающего распространение огня; 

- кабельные лотки считаются неэлектропроводными; 

- кабельные лотки из композитного материала устойчивы к коррозии;  

- интервал рабочих температур согласно ТУ 2296-008-30372160-2017, ТУ 

27.33.13-009-30372160-2018; 

- кабельные лотки стойкие к ударам энергией в 20 Дж; 
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- по площади перфорации в основании перфорированные сплошные 

кабельные лотки относятся к классу В;  

- по вентилируемой площади основания лестничные кабельные лотки 

относятся к классу Х; 

- тепловое расширение композитного материала незначительное; 

- относительная влажность воздуха не оказывает существенного влияния 

на характеристики кабельных лотков; 

- безопасная рабочая нагрузка (БРН) указана в Таблице 1, значения 

приведены с запасом 1,7. 

 
Таблица 1                                                                                      БРН, кг/п.м. 

Серия 
Ширина 

лотка, мм 

Шаг опор L, мм 

1000 2000 3000 

CT (h=60 мм) 60 118,8 75,3 54,1 

CTP (h=60 мм) 60 113,0 70,2 50,2 

СТ (h=80 мм)  

100 126,4 95,2 56,4 

200 204,7 167,0 73,5 

300* 267,6 171,1 74,3 

400 330,5 175,2 75,2 

CTP (h=80 мм)  

100* 122,0 88,2 50,3 

200 191,1 121,1 58,8 

300* 260,2 154,0 67,3 

400 329,4 187,0 75,8 

СТК (h=100 мм)  

100 132,3 104,7 65,8 

200* 198,1 132,1 69,7 

300* 264,0 159,3 73,5 

400 330,0 186,4 77,0 

CTKP (h=100 мм)  

100 125,8 97,6 61,1 

200* 193,2 119,8 63,9 

300* 260,6 142,2 66,7 

400 328,2 164,7 69,4 

СТК (h=150 мм) 500 328,8 182,4 76,5 

СТКP (h=150 мм) 500 312,6 170,0 71,0 

СТК (h=200 мм) 200 204,7 167,1 73,5 

СТКP (h=200 мм) 200 194,6 155,7 68,2 

KL (h=100 мм)  

100 171,7 97,0 70,5 

200* 171,1 97,0 70,5 

300 170,5 97,0 70,5 

400* 170,5 97,0 70,5 

500* 170,5 97,0 70,5 

600 170,5 97,0 70,5 

* - значения нагрузок вычислены методом интерполяции 
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3. Маркировка 

 

На каждом компоненте системы должна быть чёткая и стойкая 

маркировка, содержащая:  

- наименование или товарный знак предприятия-изготовителя или 

торговую марку продукции;  

- тип изделия или номер изделия по каталогу. При поставке компонентов 

систем, кроме прямых секций кабельных лотков и кабельных лестниц, в 

упаковке допускается наносить маркировку на упаковку наименьшего 

размера. 

        Кабельные стеклопластиковые лотки и кабельные лестницы СТ 100×80 - 3000 PE 

Наименование изделия 

Элементы кабельных систем: 

Сплошные кабельные лотки – СТ 

Перфорированные кабельные лотки – СТР 

Крышка кабельного лотка – СТС 

Лоток кабельный лестничный - KL 

Сплошные кабельные лотки – СТК 

Перфорированные кабельные лотки – СТKР 

Геометрические размеры профиля, мм 

Номинальная длина, мм 

Использованный тип смолы в качестве полимерной матрицы:   

VE - винилэфирная смола 

PE - полиэфирная смола  

PEA – полиэфирная смола в антистатическом исполнении 

VEA – венилэфирная смола в атистатическом исполнении 

 

Соединительные фасонные элементы для кабельных систем BV90-100 PE 

Наименование изделия 

Соединительные фасонные элементы кабельных систем: 

Угол вертикальный - BV 

Угол горизонтальный - BH 

Т-образный ответвитель - TM 

Переходник левый - RMLi 

Переходник правый - RMRe 

Переходник прямой - RMGr 

Ответвитель крестообразный - КМ 

Геометрические размеры и/или угол 

Использованный тип смолы в качестве полимерной матрицы:   

VE - винилэфирная смола 

PE - полиэфирная смола  

PEA – полиэфирная смола в антистатическом исполнении 

VEA – венилэфирная смола в атистатическом исполнении 
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 Соединительные элементы для кабельных систем  PV 80/100 PE 

Наименование изделия 

Соединительные элементы кабельных систем: 

Накладка - Н 

Пластина вертикальная - PV 

Пластина горизонтальная - PG 

Планка угловая - PU 

Крышка планки угловой - KPU 

Скоба прижимная - ПСк 

Геометрические размеры 

Использованный тип смолы в качестве полимерной матрицы:   

VE - винилэфирная смола 

PE - полиэфирная смола  

PEA – полиэфирная смола в антистатическом исполнении 

VEA – венилэфирная смола в атистатическом исполнении 

 

Пример:  

KL 100x100-3000 PE – лестничный лоток, шириной 100 мм, высотой 100 

мм, длиной 3000 мм на полиэфирной смоле; 

СТ 100х80х2,5х2,5-3000 VE – сплошной лоток, шириной 100 мм, высотой 

80 мм, толщиной стенки дна и боковых стенок 2,5 мм, длиной 3000 мм на 

винилэфирной смоле; 

СТС 100 – 3000 VE – крышка кабельного лотка, шириной 100 мм на 

винилэфирной смоле; 

BHW45 100 PEA – Поворот кабельной трассы шириной 100 мм, высотой 

80 мм, горизонтально на 45° на полиэфирной смоле в антистатическом 

исполнении; 

Накладка Н65х240 VEA – Накладка для соединения элементов кабельной 

трассы, шириной 65 мм, длиной 240 мм на винилэфирной смоле в 

антистатическом исполнении. 

 

4. Транспортировка и хранение 

 

Транспортирование и хранение стеклопластиковых изделий и материалов 

осуществляется в соответствии с ГОСТ Р 52868-2021 «Системы кабельных 

лотков и кабельных лестниц для прокладки кабелей. Общие технические 

требования и методы испытаний». 

Транспортировка должна осуществляться только в упаковке, 

разработанной или согласованной заводом-разработчиком. 

При транспортировке изделия должны быть уложены на ровную 

горизонтальную поверхность. Укладка упаковок лотков допускается не более 

чем в 2 ряда, при этом высота упаковки верхнего ряда должна быть не более 

650 мм. 
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Стеклопластиковые изделия следует хранить в складских помещениях или 

под навесом на стеллажах, или на поддонах на высоте не менее 50 мм от пола 

при температуре окружающей среды. 

Место хранения стеклопластиковых изделий должно быть огорожено для 

предотвращения механических повреждений строительной техникой. 

Площадь склада должна предусматривать размещение изделий, проход 

людей, проезд транспортных и грузоподъемных средств. 

Стеклопластиковые изделия, находящиеся на длительном хранении более 

1 года, перед применением и монтажом должны пройти повторный контроль 

на предмет возможных механических повреждений, полученных в период 

хранения.  

5. Погрузка и разгрузка 

Погрузочно-разгрузочные работы должны выполняться в соответствии с 

требованиями ГОСТ 12.3.009-76 «Система стандартов безопасности труда. 

Работы погрузочно-разгрузочные. Общие требования безопасности», ГОСТ 

12.3.002-2014 «Система стандартов безопасности труда. Процессы 

производственные. Общие требования безопасности» и ГОСТ 12.3.020-80 

«Система стандартов безопасности труда. Процессы перемещения грузов на 

предприятиях. Общие требования безопасности» 

Безопасность производства погрузочно-разгрузочных работ должна быть 

обеспечена: 

- выбором способов производства работ, подъёмно-транспортного 

оборудования и технологической оснастки; 

- подготовкой и организацией мест производства работ; 

- применением средств защиты работающих; 

- проведением медицинского осмотра лиц, допущенных к работе, и их 

обучением. 

При погрузочно-разгрузочных работах должна быть обеспечена 

целостность упаковки и изделий. Механические повреждения должны быть 

исключены. 

Погрузочно-разгрузочные работы осуществляются двумя способами: 

1. Боковая погрузка и разгрузка с использованием погрузчика с 

удлинёнными вилами (рис.5.1).  

Обязательные требования: 

- длина вил погрузчика должна быть не менее 2 м; 
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- захват производить в средней части упаковки, средняя поперечина 

должна располагаться между вилами погрузчика. 

 

Рис. 5.1 - Боковая погрузка и разгрузка 

2. Задняя или верхняя погрузка и разгрузка с использованием кран-балки 

или крана (рис.5.2). 

Обязательные требования: 

- захват упаковки производить с использованием мягких строп длиной 3-4 

м, минимальное количество строп – 2 шт., мягкие стропы располагать в районе 

крайних поперечин; 

- мягкие стропы крепить через четырехветвевой канатный строп «паук» к 

грузовому крюку. 

 

Рис. 5.2 - Задняя или верхняя погрузка и разгрузка 
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ЗАПРЕЩАЕТСЯ: 

1. Использование стальных тросов и цепей для поднятия и 

перемещения стеклопластиковых изделий. 

2. Перемещение упаковки лотков с помощью 1 стропа. 

3.  Захват и перемещение упаковки лотков за конструктивные 

поперечины (С-профили). 

4. Вытягивание штабеля кабельных лотков за нижний элемент. 

5. Небрежное отношение со стеклопластиковым профилем и 

изделиями из него (волочение, механические повреждения и т.п.). 

 

6. Комплектность изделий.  Входной контроль 

 

После выгрузки и распаковки необходимо провести входной контроль на 

соответствие доставленных материалов с накладной и отсутствие 

повреждений. Проверку осуществить по следующим пунктам: 

-  в комплект поставки должно входить руководство по монтажу; 

- комплектность поставки изделий определяется условиями договора 

(заказной спецификацией) на поставку изделий;  

- метизы, крепёжные элементы поставляются согласно спецификации на 

поставку;  

- комплектность изделия контролируется по рабочим чертежам и 

ведомости отправочных марок; 

- профильные детали изделий, поставляемые в разобранном виде, 

укладываются в пачки, которые маркируют бирками с указанием названия 

предприятия изготовителя, номера заказа, наименования элемента, 

обозначения по чертежу и количества; 

- после доставки необходим осмотр на предмет внешних механических 

повреждений упаковки и изделия (наличие трещин, царапин, сколов, 

расслоений); 

- несоответствующие требованиям КД и ГОСТ Р изделия складируются 

отдельно для отбраковки, оформляется рекламация, вызывается 

представитель поставщика. 

 

7. Последовательность выполнения работ: 

 

- установка временных сооружений, необходимых для производства работ; 
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- монтаж опор и контроль на соответствие проектным отметкам; 

- монтаж кабельных лотков; 

- монтаж кабелей; 

- монтаж крышек. 

 

7.1 Монтаж опор 

 

При выполнении монтажных работ должны соблюдаться требования 

СНиП 12-03-2001 «Безопасность труда в строительстве. Часть 1. Общие 

требования», СНиП 12-04-2002 «Безопасность труда в строительстве. Часть 2. 

Строительное производство», СП 70.13330-2012 «Несущие и ограждающие 

конструкции», СП 43.13330-2012 «Сооружения промышленных 

предприятий», Правила устройства электроустановок (ПУЭ).  

Монтаж опор под кабельные лотки необходимо вести в соответствии с 

монтажными схемами проектной документации, каталогами ООО «Татнефть-

Пресскомпозит» и рекомендациями, указанными в настоящем руководстве. 

Монтаж конструкций должен осуществляться специализированными 

организациями, имеющими допуск СРО на выполнение данного вида работ. 

Ко всем видам работ допускаются квалифицированные специалисты, 

прошедшие обучение по выполнению следующих работ: 

- монтаж стандартных электроконструкций; 

- работа с электрооборудованием; 

- монтаж безопасных электрических схем. 

Ввиду большого количества кабелей, а, следовательно, большой массы 

конструкции крепление системы должно быть надежным. Его можно 

произвести несколькими способами. 

Кабельные лотки производства ООО «Татнефть-Пресскомпозит» 

допустимо крепить на следующие виды опор: 

- крепление к полу (колонны) (рис.7.1.1); 

- крепление к потолку (верхние кронштейны и подвесы) (рис.7.1.2-7.1.5); 

- крепление к стене (боковые и настенные кронштейны) (рис.7.1.6 и 7.1.5). 

На строительной площадке шаг опор не должен превышать 3000 мм. 

 

 

 

 



11 

 

              

Рис. 7.1.1 - Крепление к полу 

  Колонны (рис. 7.1.1) предназначены для монтажа сплошных и 

лестничных кабельных лотков на фундамент зданий и сооружений. Пазы для 

крепления кабельных лотков предусмотрены только на верхней перекладине 

колонны, перед установкой лотков на других уровнях колонны требуется 

провести дополнительный статический расчёт. Сборка конструкций 

осуществляется при помощи винтов диаметром 6 мм. 

Табл. 7.1.1. Номенклатура колонн 

№ 

п/п 
Артикул B, мм 

Ширина 

устанавливаемых 

лотков, мм 

Несущая 

способность*, 

кг. 

1 KF100 205 100 200 

2 KF200 305 200 200 

3 KF300 405 300 200 

4 KF400 505 400 180 

5 KF500 605 500 120 

6 KF600 705 600 120 

   * - расчетные значения приведены без учета коэффициентов запаса. 
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Установка колонны осуществляется посредством заглубления её нижней 

части в фундамент на глубину не менее 1 м с шагом не более 3 м. При 

креплении колонны в фундамент по данным геодезической съёмки наносят 

риски осей колонн на верхние грани фундаментов. Осевые риски намечают 

также на подготовленных к монтажу колоннах. Стропуют, поднимают и 

устанавливают колонну, совмещая на весу нанесенные на нее риски с осевыми 

рисками на фундаментах. Выверяют и временно закрепляют колонну при 

помощи кондуктора и переносных домкратов. Расстроповывают колонну и 

окончательно проверяют ее положение, замоноличивают колонны в стаканах 

бетонной смесью. 

 

 
Рис.7.1.2. – Верхний кронштейн (крепление к потолку) 

 

Верхние кронштейны (рис.7.1.2) предназначены для монтажа сплошных 

и лестничных кабельных лотков к потолку зданий и сооружений. Верхний 

кронштейн крепится к перекрытию при помощи болтов, которые 

вкручиваются в забивные анкеры. Для крепления кронштейна к потолку 

необходимо использовать крепёжные элементы диаметром 10 мм. Несущая 

способность кронштейна согласно данным табл.7.1.2. 
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Табл. 7.1.2. Номенклатура верхних кронштейнов. 

№ 

п/п 
Артикул B x C, мм 

Ширина 

устанавливаемых 

лотков, мм 

Несущая 

способность*, 

кг. 

1 KV100 295х250 100 190 

2 KV200 395х350 200 160 

3 KV300 495х450 300 130 

4 KV400 595х550 400 110 

5 KV500 695х750 500 105 

5 KV600 795х750 600 90 

   * - расчетные значения приведены без учета коэффициентов запаса. 

 При креплении на анкерах в первую очередь проверяют отметку опорной 

поверхности на соответствие ее проектному положению. Отверстие под анкер 

должно соответствовать размеру, рекомендуемому производителем. 

 

 

Рис.7.1.3 – Верхний подвес (крепление к потолку) 

Верхние подвесы (рис.7.1.3) применяют для крепления к потолку лотков, 

использующихся для прокладки большого количества кабелей. Крепление 

подвеса к потолку осуществляется через шпильки, которые являются 

элементами подвеса. Забивные анкера устанавливаются на потолок. Верхняя 

часть обеих шпилек ввинчивается в резьбу анкера до упора. Профили крепятся 

строго горизонтально путем установки на каждую шпильку двух усиленных 

шайб и двух гаек – по одной с каждой стороны профиля. Сборка конструкций 

осуществляется при помощи винтов диаметром 6 мм. Несущая способность 

согласно данным табл.7.1.3. 
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Табл. 7.1.3. Номенклатура верхнего подвеса. 

№ 

п/п 
Артикул В, мм 

Ширина 

устанавливаемых 

лотков, мм 

Несущая 

способность*, 

кг. 

1 PV100 305 100 460 

2 PV200 405 200 440 

3 PV300 505 300 400 

4 PV400 605 400 360 

5 PV500 705 500 300 

6 PV600 805 600 290 

   * - расчетные значения приведены без учета коэффициентов запаса. 

 

Рис.7.1.4а – Потолочные подвесы (крепление к потолку) 

 

Рис.7.1.4б – Соединение стоек и консолей в потолочный подвес 

Потолочные подвесы (рис.7.1.4а) так же используются для крепления 

кабельных трасс к потолкам зданий и сооружений. В состав подвеса входят 
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стойка и консоли, каждая деталь поставляется отдельно. В зависимости от 

проекта выбирается исполнение: с одиночным расположением консолей или с 

консолями с двух сторон (рис.7.1.4б). 

Для крепления подвеса к потолку необходимо использовать крепёжные 

элементы диаметром 10 мм.  

Табл.7.1.4а. Номенклатура консолей потолочного подвеса 

№ 

п/п 
Артикул B, мм 

Ширина 

устанавливаемых 

лотков, мм 

Несущая 

способность*, 

кг. 

1 K100 (KD100) 100 100 75 

2 K200 (KD200) 200 200 50 

3 K300 (KD300) 300 300 37,5 

4 K400 (KD400) 400 400 30 

5 K500 (KD500) 500 500 25 

6 K600 (KD600) 600 600 21 

   * - расчетные значения приведены без учета коэффициентов запаса. 

Табл.7.1.4б. Номенклатура стоек потолочного подвеса 

№ 

п/п 
Артикул 

Несущая способность*, кг. 

при одностороннем 

закреплении полок 

при двустороннем 

закреплении полок 

1 ST500 75 150 

2 ST1000 75 300 

3 ST1300 75 270 

* - расчетные значения приведены без учета коэффициентов запаса. 

 

Рис.7.1.5а – Усиленные потолочные подвесы (крепление к потолку) 
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Рис.7.1.5б – Соединение стоек и консолей в усиленный потолочный подвес 

Усиленные потолочные подвесы (рис.7.1.5а) выполняют те же функции, 

что и потолочные подвесы, но обладают большей несущей способностью. В 

состав подвеса входят стойка и консоли, каждая деталь поставляется отдельно. 

В зависимости от проекта выбирается исполнение: с одиночным 

расположением консолей или с консолями с двух сторон (рис.7.1.5б).  

Для крепления подвеса к потолку необходимо использовать крепёжные 

элементы диаметром 10 мм.  

Табл.7.1.5а. Номенклатура консолей усиленного потолочного подвеса 

№ 

п/п 
Артикул B, мм 

Ширина 

устанавливаемых 

лотков, мм 

Несущая 

способность*, 

кг 

1 KP100 (KPD100) 100 100 250 

2 KP200 (KPD200) 200 200 180 

3 KP300 (KPD300) 300 300 140 

4 KP400 (KPD400) 400 400 115 

5 KP500 (KPD500) 500 500 95 

6 KP600 (KPD600) 600 600 85 

   * - расчетные значения приведены без учета коэффициентов запаса. 

Табл.7.1.5б. Номенклатура стоек усиленного потолочного подвеса 

№ 

п/п 
Артикул 

Несущая способность*, кг. 

При одностороннем 

закреплении полок 

при двустороннем 

закреплении полок 

1 STP500 250 500 

2 STP900 250 500 

3 STP1000 250 500 

4 STP110 250 500 

5 STP1320 250 500 

* - расчетные значения приведены без учета коэффициентов запаса. 
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Рис.7.1.6 – Боковой кронштейн (крепление к вертикальным 

конструкциям) 

Боковые кронштейны (рис.7.1.6) предназначены для монтажа сплошных 

и лестничных кабельных лотков к вертикальным несущим конструкциям 

зданий и сооружений. Сборка конструкций осуществляется при помощи 

болтов. Несущая способность согласно данным табл.7.1.6. 

Для крепления кронштейна к стене необходимо использовать крепёжные 

элементы диаметром 10 мм 

Табл.7.1.6. Номенклатура боковых кронштейнов 

№ 

п/п 
Артикул A x B, мм 

Ширина 

устанавливаемых 

лотков, мм 

Несущая 

способность*, 

кг 

1 KR100 200x184 100 47 

2 KR200 200x279 200 33 

3 KR300 300x379 300 190 

4 KR400 350x479 400 210 

5 KR500 400x579 500 220 

6 KR600 450x679 600 195 

   * - расчетные значения приведены без учета коэффициентов запаса. 
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Рис.7.1.7а – Настенный кронштейн (крепление к вертикальным 

конструкциям) 

  

Рис.7.1.7б – Соединение стоек и консолей в настенный кронштейн 
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Настенные кронштейны (рис.7.1.7а) предназначены для монтажа 

сплошных и лестничных кабельных лотков к вертикальным несущим 

конструкциям зданий и сооружений. В состав кронштейна входят стойка и 

консоль, каждая деталь поставляется отдельно. Сборка конструкций 

осуществляется при помощи болтовых соединений (рис.7.1.7б). Для 

крепления кронштейна к несущей конструкции в зависимости от конкретной 

номенклатуры необходимо использовать крепёжные элементы диаметром 12 

мм (STB300…STB1180) или 16 мм (STB2500 и STB3000) мм. Несущая 

способность согласно табл.7.1.7а и 7.1.7б. 

Табл.7.1.7а – Номенклатура стоек настенного кронштейна 

№ 

п/п 
Артикул 

Несущая способность*, 

кг 

1 STB300 150…300 

2 STB520 300…600 

3 STB740 450…900 

4 STB960 600…1200 

5 STB1180 750…1500 

6 STB1520 900…1800 

7 STB1620 900…1800 

8 STB2500 800…1600 

9 STB3000 900…1800 

   * - расчетные значения приведены без учета коэффициентов запаса, 

диапазон зависит от применяемых консолей 

. 

Табл.7.1.7б – Номенклатура консолей настенного кронштейна 

№ 

п/п 
Артикул B, мм 

Ширина 

устанавливаемых 

лотков, мм 

Несущая 

способность*, 

кг 

1 KS100 100 100 200 

2 KS200 200 200 150 

3 KS300 300 300 110 

4 KS400 400 400 90 

5 KS500 500 500 80 

6 KS600 600 600 70 

   * - расчетные значения приведены без учета коэффициентов запаса. 

 

Исполнение крепления лотка к консолям прорабатывается при разработке 

проекта на кабельные эстакады. При необходимости отверстия в элементах 

выполняются по месту. 
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7.2 Монтаж кабельных лотков 

 

В номенклатуре ООО «Татнефть-Пресскомпозит» представлены пять 

серий кабельных лотков: 

1) серия KL – лестничные лотки: 

- шириной 100 мм (KL 100x100-3000, KL 100x100-6000); 

- шириной 200 мм (KL 200x100-3000, KL 200x100-6000); 

- шириной 300 мм (KL 300x100-3000, KL 300x100-6000); 

- шириной 400 мм (KL 400x100-3000, KL 400x100-6000); 

- шириной 500 мм (KL 500x100-3000, KL 500x100-6000); 

- шириной 600 мм (KL 600x100-3000, KL 600x100-6000). 

 

Рис.7.2.1 - Кабельный лоток серии KL 

2) серия СТ – сплошные лотки: 

 - шириной 60 мм (СТ 60х60-3000); 

 - шириной 100 мм (СТ 100х80-3000); 

   - шириной 200 мм (СТ 200х80-3000); 

   - шириной 300 мм (СТ 300х80-3000); 

   - шириной 400 мм (СТ 400х80-3000). 
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Рис. 7.2.2 - Кабельный лоток серии СТ 

3) серии СТР – сплошные перфорированные лотки: 

    - шириной 60 мм (СТР 60х60-3000); 

    - шириной 100 мм (СТР 100х80-3000); 

    - шириной 200 мм (СТР 200х80-3000); 

    - шириной 300 мм (СТР 300х80-3000); 

    - шириной 400 мм (СТР 400х80-3000). 

 

Рис. 7.2.3 - Кабельный лоток серии СТР 

4) серия СТК – сплошные лотки: 

 - шириной 100 мм (СТК 100х100-3000); 

   - шириной 200 мм (СТК 200х100-3000); 

   - шириной 200 мм (СТК 200х200-3000 

   - шириной 300 мм (СТК 300х100-3000); 

   - шириной 400 мм (СТК 400х100-3000). 
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   - шириной 500 мм (СТК 500х150-3000). 

 
Рис. 7.2.4 - Кабельный лоток серии СТК 

 

5) серия СТКP – сплошные перфорированные лотки: 

 - шириной 100 мм (СТКР 100х100-3000); 

   - шириной 200 мм (СТКР 200х100-3000); 

   - шириной 200 мм (СТКР 200х200-3000 

   - шириной 300 мм (СТКР 300х100-3000); 

   - шириной 400 мм (СТКР 400х100-3000). 

   - шириной 500 мм (СТКР 500х150-3000). 

 

Рис. 7.2.5 - Кабельный лоток серии СТКР 
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Секции кабельных лотков изготавливаются в цеху длиной 3000 мм, 6000 

мм и поставляются на объект в собранном виде. Крышки изготавливаются 

длиной 3 м и заказываются отдельно.  

По заданию заказчика возможно изготовление лотков других размеров. 

При этом расположение опор должно обеспечивать крепление лотков с шагом 

не более 3000 мм. 

От места соединения секций опорные конструкции должны располагаться 

на расстоянии не далее 1/5 длины пролета. Минимальное количество опор для 

каждой секции - 2 шт.  

Перед установкой кабельных лотков необходимо проверить опоры на 

соответствие проектным отметкам, лотки должны быть установлены строго в 

горизонтальном положении, без перекосов. 

 

 

 

 

 

 

Рис. 7.2.4 - Секция кабельных лотков. 

 

Номенклатура серий включает в себя готовые переходные элементы для 

организации кабельных эстакад на 90˚ и 135˚, Т-образных и крестообразных 

переходов (рис.7.2.5-7.2.8). 
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Рис.7.2.5 - Поворот кабельных лотков на 90˚ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рис.7.2.6 - Поворот кабельных лотков на 135˚ 
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Рис.7.2.7 - Т-образный переход 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рис.7.2.8 - Крестообразный переход 
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Организация вертикального поворота кабельной трассы на монтаже 

(для СТ 60) 

Так же при необходимости поворота кабельной трассы на произвольный 

угол в вертикальном направлении производится сборка шарнирного перехода 

(рис. 7.2.9). Сборка поворота осуществляется путём соединения пластин в 

угловой элемент при помощи винтов, крепление к лотку производится 

винтами с полукруглой головкой (рис. 7.2.10).  

 

Рис. 7.2.9 – Пластины для сборки поворотного элемента PV 60  

 

 Рис. 7.2.10 – Сборка поворота при помощи поворотного элемента PV 60 

Порядок сборки угла поворота в сплошных лотках: 

1. Подготовить секции, предназначенные для установки в месте поворота. 

2. Измерить угол поворота трассы α. Вычислить угол реза на лотке α/2 

(рис. 7.2.11). 
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Рис. 7.2.11 – Обозначение углов 

 

3. Выполнить разметку на лотках: 

3.1. Разметить линию реза на угол α/2 (рис. 7.2.12, а и б). 

 
Рис. 7.2.12, а – разметка линии реза на лотке под пластину для вогнутого поворота. 

      
Рис.7.2.12, б – разметка линии реза на лотке под пластину для выпуклого поворота. 

 

3.2. Отметить на линии реза точку оси поворота согласно рис. 7.2.12, в и г. 

 
Рис.7.2.12, в – точка оси поворота на лотке под пластину для вогнутого поворота. 

 

             
Рис.7.2.12, г – точка оси поворота на лотке под пластину для выпуклого поворота. 

 

 

3.3. Выполнить разметку отверстий согласно рис. 7.2.12, д и е 
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Рис.7.2.12, д – разметка отверстий на лотке под пластину для вогнутого поворота. 

 

  
Рис.7.2.12, е – разметка отверстий на лотке под пластину для выпуклого поворота. 

 

где х вычисляется по формуле: 

  

� = 22,5
cos 	90 − 
2�

 

 

3.4. Выполнить разметку линий вырубки согласно рис. 7.2.12, ж и з. 

 
Рис.7.2.12, ж – разметка линий вырубки на лотке под пластину для вогнутого 

поворота. 

 
Рис.7.2.12, ж – разметка линий вырубки на лотке под пластину для выпуклого 

поворота. 

 

Для углов 35˚ и 45˚ допускается пользоваться данными табл. 7.2.1. 
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Таблица 7.2.1. – разметка вырубки и отверстий на лотке под пластину  

Угол поворота Схема расположения отверстий и лини вырубки 

 
вогнутый 

 

 
выпуклый  

 
вогнутый  

 
выпуклый  
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4. Выполнить вырубку секции лотка. В случае сборки трассы на монтаже 

рекомендуется выполнять операцию вырубки в два этапа:  
 

4.1. Выполнить рез секции на необходимый угол (рис.7.2.13, а). Примерить 

на трассе, при необходимости отрегулировать угол реза.  

 

 
Рис.7.2.13, а – вид края секции лотка после операции реза 

 
 

4.2. Выполнить вырубку лотка (рис. 7.2.13, б). 

 

 
Рис.7.2.13, б – вид края секции лотка с вырубкой 

 

5. Выполнить сверление отверстий Ø7 мм согласно разметке. 
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6. Собрать 2 поворотных элемента из 6 пластин, не затягивая окончательно 

соединяющие винты (рис.7.2.14). 

 
Рис.7.2.14 – Сборка пластин в поворотный элемент PV 60. 

 

7. Регулируя угол в поворотном элементе совместить отверстия на элементе 

и лотке. Закрепить поворотный элемент на лотке винтами (рис.7.2.15). 

Затянуть соединяющий винт в пластинах. 

 
Рис.7.2.15 – Сборка вертикального поворота при помощи поворотных 

элементов PV 60 

Примечания: 

В общем случае рекомендуем устанавливать угол в поворотном элементе не 

более 45˚ (рис.7.2.16). Для организации более острого угла и/или более 

плавной линии поворота необходимо использовать доборные секции 

(рис.7.2.17). Минимальный размер доборной секции для лотков высотой 60 мм 
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составляет 300 мм. В случае необходимости организации более плавной линии 

поворота трассы допускается использовать несколько доборных секций.  

 
Рис.7.2.16 – Рекомендации по максимальному углу в поворотном элементе 

 

Рис.7.2.17 – Использование доборных секций при организации вертикального 

угла поворота в сплошных лотках 

 

8. Выполнить вырубку крышек кабельных лотков рис. 7.2.18 а и б. 

 

Рис.7.2.18, а – разметка вырубки крышки лотка для вогнутого поворота 
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Рис.7.2.18, б – разметка вырубки крышки лотка для выпуклого поворота 

 

Организация горизонтального поворота трассы на монтаже. 

Для поворота кабельной трассы на произвольный угол в горизонтальном 

направлении используется поворотный элемент PG 60 (рис.7.2.19). Сборка 

поворота осуществляется путём соединения лотков с поворотными 

элементами при помощи болтов (рис.7.2.20).  

 

Рис. 7.2.19 – Поворотный элемент PG 60 

 

Рис.7.2.20 – Сборка горизонтального угла поворота 
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Порядок сборки горизонтального угла поворота в сплошных кабельных 

лотках: 

1. Подготовить секции, предназначенные для установки в месте поворота. 

2. Измерить угол поворота трассы α.  

3. Вычислить угол реза на лотке α/2 (рис.7.2.21). 

 
Рис.7.2.21– Обозначение углов поворота 

 

4. Положив секцию вверх дном, разметить угол реза на лотке. Важно: при 

разметке следить чтобы при установке лотка в проектное положение, т.е. 

дном вниз, направление угла поворота на лотке совпадало с углом 

поворота трассы (рис.7.2.22).  

 
Рис.7.2.22 – Указания по резке лотка для организации горизонтального 

поворота. 
 

5. Произвести рез лотка на необходимый угол. Примерить на трассе, при 

необходимости отрегулировать угол реза. 

 

6. Приставить стыкуемые секции друг к другу. Приложив поочередно 

поворотные элементы к углам, отрегулировать угол в элементах, затем 

затянуть соединяющий винт/болт. Используя элемент как шаблон, 

разметить расположение отверстий на лотке, соблюдая высоту 

расположения элементов PG 60 (рис.7.2.23). 



35 

 

 
Рис.7.2.23 – Расположение поворотного элемента при сборке 

горизонтального угла поворота  

 

7. Просверлить отверстия Ø5 мм в секциях. Собрать поворот. 

Примечания: 

В общем случае рекомендуем устанавливать угол в поворотном элементе не 

более 45˚ (рис.7.2.24). Для организации более острого угла и/или более 

плавной линии поворота необходимо использовать доборные секции 

(рис.7.2.25). Минимальный внутренний размер доборной секции 350 мм. 

Допускается сборка поворотов с углом более 45˚ при условии соблюдения 

требуемого радиуса изгиба кабелей, указываемого в каталогах 

производителей. 

 

Рис.7.2.24 – Указание к максимальному углу горизонтального поворота 
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Рис.7.2.25 – Использование доборных секций при организации 

горизонтального поворота в сплошных кабельных лотках 

Так же при необходимости поворота кабельной трассы на произвольный 

угол в вертикальном направлении номенклатура ООО «Татнефть-

Пресскомпозит» включает в себя пластину PV 80/100 (рис.7.2.26). Сборка 

поворота осуществляется путём попарного соединения пластин в угловой 

элемент при помощи болтов, крепление к лотку производится винтами с 

полукруглой головкой (рис.7.2.27). Пластина PV 80/100 может использоваться 

для организации вертикальных поворотов в лотках высотой 80, 100, 150 и 200 

мм.  

 

Рис.7.2.26 – Пластина PV 80/100 
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 Рис.7.2.27 – Сборка поворота при помощи пластины PV 80/100 

Порядок сборки угла поворота в сплошных лотках: 

9. Подготовить секции, предназначенные для установки в месте поворота. 

10. Измерить угол поворота трассы α. Вычислить угол реза на лотке α/2 

(рис.7.2.28). 

 
Рис.7.2.28 – Обозначение углов 

 

11. Выполнить разметку на лотках: 

11.1. Разметить линию реза на угол α/2 (рис.7.2.29, а и б). 

 
Рис.7.2.29, а – разметка линии реза на лотке под пластину PV 80/100 для вогнутого 

поворота. 

 
Рис.7.2.29, б – разметка линии реза на лотке под пластину PV 80/100 для выпуклого 

поворота. 
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11.2. Отметить на линии реза точку оси поворота согласно рис. 7.2.29, в 

и г. 

 
Рис.7.2.29, в – точка оси поворота на лотке под пластину PV 80/100 для вогнутого 

поворота. 

 

 
Рис.7.2.29, г – точка оси поворота на лотке под пластину PV 80/100 для выпуклого 

поворота. 

 

 

11.3. Выполнить разметку линий вырубки согласно рис. 7.2.29, д и е (где 

t – толщина дня лотка). 

 
Рис.7.2.29, д – разметка линий вырубки на лотке под пластину PV 80/100 для 

вогнутого поворота. 

 

 
Рис.7.2.29, е – разметка линий вырубки на лотке под пластину PV 80/100 для 

выпуклого поворота. 
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11.4. Отметить расположение отверстий согласно рис. 7.2.29, ж и з. 

 
Рис.7.2.29, ж – расположение отверстий на лотке под пластину PV 80/100 для 

вогнутого поворота. 

 
Рис.7.2.29, ж – расположение отверстий на лотке под пластину PV 80/100 для 

выпуклого поворота. 

 

11.5. Так же допускается использовать пластину PV 80/100 как шаблон 

для разметки вырубки под выступающую часть пластины и отверстий 

на лотке. Для этого после того, как на лотке отмечена точка оси 

поворота (п.3.2) совместить отверстие в пластине и точку оси поворота, 

расположить пластину параллельно краю лотка, выполнить 

необходимую разметку.  

 
Для углов 35˚ и 45˚ допускается пользоваться данными табл. 7.2.2 (где t 

– толщина дня лотка). 
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Таблица 7.2.2 – разметка вырубки и отверстий на лотке под пластину PV 

80/100 

Угол 

поворота 
Схема расположения отверстий и лини вырубки 

 
вогнутый 

 
выпуклый 

 
вогнутый 

 

 
выпуклый 
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12. Выполнить вырубку секции лотка. В случае сборки трассы на монтаже 

рекомендуется выполнять операцию вырубки в два этапа:  
 

12.1. Выполнить рез секции на необходимый угол (рис.7.2.30, а). 

Примерить на трассе, при необходимости отрегулировать угол реза. В 

случае погрешности ±2 мм линии вырубки и расположение отверстий 

под пластину PV 80/100 допускается не корректировать. При наличии 

большего разбега повторить операции п.3.1 – п.3.5. 

 

 
Рис.7.2.30, а – вид края секции лотка после операции реза 

 
 

12.2. Выполнить вырубку лотка (рис.7.2.30, б). 

 

 
Рис.7.2.30, б – вид края секции лотка с вырубкой 

 

13. Выполнить сверление отверстий Ø8 мм согласно разметке. 
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14. Собрать 2 поворотных элемента из 4 пластин PV 80/100, не затягивая 

окончательно соединяющий винт/болт (рис.7.2.31). 

 
Рис.7.2.31 – Сборка пластин PV 80/100 в угловой элемент. 

 

15. Регулируя угол в поворотном элементе совместить отверстия на элементе 

и лотке. Закрепить поворотный элемент на лотке винтами (рис.7.2.32). 

Затянуть соединяющий винт в пластинах. 

 
Рис.7.2.32 – Сборка вертикального поворота при помощи пластин PV 80/10. 

Примечания: 

В общем случае рекомендуем устанавливать угол в поворотном элементе не 

более 45˚ (рис.7.2.33). Для организации более острого угла и/или более 

плавной линии поворота необходимо использовать доборные секции 

(рис.7.2.34). Минимальный размер доборной секции для лотков высотой до 

150 мм составляет 450 мм, для лотков высотой 200 мм – 500 мм. В случае 

необходимости организации более плавной линии поворота трассы 

допускается использовать несколько доборных секций.  
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Рис.7.2.33 – Рекомендации по максимальному углу в поворотном элементе 

 

Рис.7.2.34 – Использование доборных секций при организации вертикального 

угла поворота в сплошных лотках 

Порядок сборки вертикального угла поворота в лестничных лотках: 

1. Собрать 2 поворотных элемента из 4 пластин PV 80/100, не затягивая 

окончательно соединяющий винт/болт (рис.7.2.31). 

2. Разметить отверстия на стыкуемых секциях лотков аналогично разметке 

отверстий под крепления накладки Н 65х240 (рис.7.2.35). 

 
Рис.7.2.35 – Расположение отверстий под крепление накладок H 65x240 

 

3. Установить одну из секций в проектное положение. Закрепить на 

установленной секции поворотные элементы (рис.7.2.36).  
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Рис.7.2.36 – Установка секции в проектное положение 

 

4. Установить вторую секцию в проектное положение. Регулируя угол в 

поворотном элементе совместить отверстия на элементе и лотке. Закрепить 

поворотный элемент на лотке винтами. Затянуть соединяющий винт в 

пластинах. 

Примечания: 

В общем случае рекомендуем устанавливать угол в поворотном элементе не 

более 45˚ (рис.7.2.31). Для организации более острого угла и/или более 

плавной линии поворота необходимо использовать доборные секции 

(рис.7.2.37). Для обеспечения необходимой жесткости конструкции доборная 

секция должна включать в себя не менее двух С-профилей. С-профиль в 

готовых секциях лестничных кабельных лотков устанавливается со 

стандартным шагом 300 мм, соответственно, минимальный размер доборной 

секции составляет 350 мм. При наличии возможности закрепления С-профиля 

на монтаже с шагом отличным от стандартного (крепление С-профиля 

осуществляется заклепками 3,2х14), допускается выполнять доборную секцию 

длиной от 270 мм. В случае необходимости организации более плавной линии 

поворота трассы допускается использовать несколько доборных секций. 

 

Рис.7.2.37 – Использование доборной секции в лестничных кабельных 

лотках. 
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Для поворота кабельной трассы на произвольный угол в горизонтальном 

направлении используется пластина PG 80/100 (рис.7.2.38). Сборка поворота 

осуществляется путём попарного соединения пластин в угловой элемент при 

помощи болтов, крепление к лотку производится винтами с полукруглой 

головкой (рис.7.2.39). Пластина PG 80/100 может использоваться для 

организации горизонтальных поворотов в лотках высотой 80 и 100 мм. 

 

Рис. 7.2.38 – Пластина PG 80/100 

 

Рис.7.2.39 – Сборка горизонтального угла поворота 

Порядок сборки горизонтального угла поворота в сплошных кабельных 

лотках: 

8. Подготовить секции, предназначенные для установки в месте поворота. 

9. Измерить угол поворота трассы α.  

10. Вычислить угол реза на лотке α/2 (рис.7.2.40). 
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Рис.7.2.40– Обозначение углов поворота 

 

11. Положив секцию вверх дном, разметить угол реза на лотке. Важно: при 

разметке следить чтобы при установке лотка в проектное положение, т.е. 

дном вниз, направление угла поворота на лотке совпадало с углом 

поворота трассы (рис.7.2.41).  

 
Рис.7.2.41 – Указания по резке лотка для организации горизонтального 

поворота. 
 

12. Произвести рез лотка на необходимый угол. Примерить на трассе, при 

необходимости отрегулировать угол реза. 

13. Собрать 2 поворотных элемента из 4 пластин PG 80/100, не затягивая 

окончательно соединяющий винт/болт (Рис.7.2.42). 

 
Рис.7.2.42 – Сборка пластин PG 80/100 в угловой элемент 
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14. Приставить стыкуемые секции друг к другу. Приложив поочередно 

поворотные элементы к углам, отрегулировать угол в элементах, затем 

затянуть соединяющий винт/болт. Используя элемент как шаблон, 

разметить расположение отверстий на лотке, соблюдая высоту 

расположения накладок PG 80/100 (оис.7.2.43). 

 
Рис.7.2.43 – Расположение пластин при сборке горизонтального угла 

поворота в зависимости от высоты лотка 

 

15. Просверлить отверстия Ø8 мм в секциях. Собрать поворот. 

Примечания: 

В общем случае рекомендуем устанавливать угол в поворотном элементе не 

более 45˚ (рис.7.2.44). Для организации более острого угла и/или более 

плавной линии поворота необходимо использовать доборные секции 

(рис.7.2.45). Минимальный внутренний размер доборной секции 350 мм. 

Допускается сборка поворотов с углом более 45˚ при условии соблюдения 

требуемого радиуса изгиба кабелей, указываемого в каталогах 

производителей. 

 

Рис.7.2.44 – Указание к максимальному углу горизонтального поворота 
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Рис.7.2.45 – Использование доборных секций при организации 

горизонтального поворота в сплошных кабельных лотках 

Порядок сборки горизонтального угла поворота в лестничных кабельных 

лотках: 

1. Подготовить секции, предназначенные для установки в месте поворота. 

2. Измерить угол поворота трассы α. Вычислить угол реза на лотке α/2 

(рис.7.2.40). 

3. Положив секцию вверх дном, разметить угол реза на лотке. Важно: при 

разметке следить чтобы при установке лотка в проектное положение, т.е. 

дном вниз, направление угла поворота на лотке совпадало с углом 

поворота трассы (рис.7.2.41).  

4. При разметке угла следить чтобы рез лотка не пересекал С-профиль; при 

необходимости, демонтировать крайний С-профиль в секции (рис.7.2.46) 

 
Рис.7.2.46 – Указание к расположению С-профиля 

 

5. Произвести рез лотка на необходимый угол. 

6. Собрать 2 поворотных элемента из 4 пластин PG 80/100, не затягивая 

окончательно соединяющий винт/болт (рис.7.2.42). 

7. Приставить стыкуемые секции друг к другу. Приложив поочередно 

поворотные элементы к углам, отрегулировать угол в элементах, затем 

затянуть соединяющий винт/болт. Используя элемент как шаблон, 

разметить расположение отверстий на лотке, соблюдая высоту 

расположения накладок PG 80/100 рис.7.2.47). 
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Рис.7.2.47 – Положение накладки PG 80/100 при организации 

горизонтального поворота в лестничных кабельных лотках 

 

8. Просверлить отверстия Ø8 мм в секциях. Собрать поворот. 

 

Примечания: 

В общем случае рекомендуем устанавливать угол в поворотном элементе не 

более 45˚ (рис.7.2.46). Для организации более острого угла и/или более 

плавной линии поворота необходимо использовать доборные секции 

(рис.7.2.48). Для обеспечения необходимой жесткости конструкции доборная 

секция должна включать в себя не менее двух С-профилей. С-профиль в 

готовых секциях лестничных кабельных лотков устанавливается со 

стандартным шагом 300 мм, соответственно, минимальный размер доборной 

секции составляет 350 мм. В случае необходимости организации более 

плавной линии поворота трассы допускается использовать несколько 

доборных секций. 

 

Рис.7.2.48 – Использование доборных секций при организации горизонтального  

поворота в лестничных кабельных лотках 
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Для организации Т-образного и Х-образного ответвления в номенклатуру 

кабельных лотков внесены три элемента: две угловые планки (PU 80 для 

лотков высотой 80 мм, PU 100 для лотков высотой 100 мм) и крышка угловой 

планки KPU 80/100 (рис. 7.2.49). Угловые планки в сочетании с 

горизонтальными поворотными пластинами PG 80/100 образуют стенки и дно 

лотка в угловой зоне, крышка угловой планки закрывает угловую зону от 

попадания мусора и осадков внутрь лотка. Для сборки углового элемента 

горизонтальные поворотные пластины PG 80/100 крепятся к угловой планке 

PU 80 (PU 100) с двух сторон при помощи болтов, устанавливаемых головками 

вниз, крепление к лотку осуществляется через овальные отверстия в 

поворотных пластинах PG 80/100 при помощи винтов с полукруглой головкой 

(рис. 7.2.50).  

Крышка угловой планки KPU 80/100 устанавливается после монтажа 

крышек кабельного лотка, ее фиксация на угловой зоне осуществляется 

закреплением на болтах, служащих для соединения планки PU 80 (PU 100) с 

пластинами PG 80/100 (рис.7.2.51). 

 
PU 80 PU 100 KPU 80/100 

 

Рис.7.2.49 – Угловые планки и крышка угловой планки 

 
 

Рис.7.2.50 – сборка угловой зоны на примере Т-образного поворота 

кабельного лотка СТК 200х100. 
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Рис. 7.2.51 – установка крышки угловой планки KPU 80/100 

 

Порядок сборки ответвлений на примере сборки Т-образного 

ответвления: 

1. Подготовить секции, предназначенные для установки в месте Т-образного 

ответвления. 

 
Рис.7.2.52 – Т-образный переход. Вид сверху. 

 

2. Разметить на секциях места вырубки профиля и расположение отверстий 

(рис.7.2.53 и 7.2.54). Допускается размечать и сверлить отверстия под 

крепление накладок PG 80/100 согласно п.5, описанному ниже. 

 
Рис.7.2.53 – Обработка секции А (t - толщина дна лотка, а - высота 

расположения отверстий, равная 25 мм для лотков серии CT (h=80 мм) и 

45 мм для лотков серий CTK и KL (h=100 мм) 
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Рис.7.2.54 – Обработка секции Б (t - толщина дна лотка, а - высота 

расположения отверстий, равная 25 мм для лотков серии CT (h=80 мм) и 

45 мм для лотков серий CTK и KL (h=100 мм) 

 

3. Произвести вырубку профиля и сверление отверстий. 

4. Собрать поворотный элемент из 2 пластин PG 80/100 и одной угловой 

планки PU 80 (PU 100), не затягивая окончательно соединяющий винт/болт 

(рис.7.2.55). Болт установить головкой вниз (головка со стороны дна 

угловой планки). 

 
Рис.7.2.55 – Сборка пластин PG 80/100 и угловой планки PU 80 (PU 100) в 

угловой элемент 

 

5. Приставить стыкуемые секции друг к другу. Для удобства монтажа 

допускается наметить на секциях условную середину ответвителя 

(рис.7.2.56). Приставить секции к друг другу, совместив насечки. 

 
Рис.7.2.56 – Положение насечек на секциях ответвителя 
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6. Приложив поочередно угловые элементы к углам, отрегулировать угол в 

элементах, затем затянуть соединяющий винт/болт. Используя элемент как 

шаблон, разметить расположение отверстий на лотке, соблюдая высоту 

расположения накладок PG 80/100 (рис.7.2.57). Отставить угловой 

элемент, просверлить отверстия в секциях лотка. 

 

 
Рис.7.2.57 – высота расположения накладок PG 80/100 

 

7. Закрепить угловые элементы через пластины PG 80/100 винтами с 

полукруглой головкой М6 (рис.7.2.58). 

 
Рис.7.2.58 – закрепление углового элемента на лотке. 

 

8. Если проект предполагает использование крышек, закрепить крышки на 

секциях лотка, затем установить крышки угловых планок KPU 80/100. 

Зафиксировать гайками М6 согласно рис. 7.2.51. 
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Крепление лотков к опорным конструкциям и соединение отдельных 

элементов в кабельную трассу в целях предотвращения повреждения 

кабелей должно осуществляться при помощи винтов с полукруглой головкой, 

устанавливаемых изнутри изделия (выбор конкретного крепёжного элемента 

осуществляется по результатам прочностного расчёта). Перед установкой 

винты, болты и гайки должны быть подготовлены в соответствии с МДС 53-

1.2001. Усилие затяжки не должно превышать значения, достаточного для 

обеспечения плотного прилегания элементов соединяемого пакета. При 

сборке конструкций винты и болты следует устанавливать таким образом, 

чтобы резьба не находилась в теле материала. 

 

Рис.7.2.59. Крепление кабельных лотков к опорным конструкциям 

 

Линейное соединение элементов конструкции кабельных эстакад 

осуществляется при помощи накладок Н 50Х150 и Н 65х240. В накладках 

предусмотрены овальные отверстия, компенсирующие перемещения в 

результате температурного расширения изделий. Крепление осуществляется 

при помощи винтов с полукруглой головкой по ГОСТ 17473-80. Так же 

допускается использование вытяжных заклепок по DIN 7337. Выбор 

конкретной номенклатуры накладки осуществляется исходя из типоразмеров 

и серии лотков: накладка Н 50Х150 используется при соединении сплошных 

лотков серии СТ высотой 60 мм (рис. 7.2.60), во всех остальных случаях для 

соединения элементов применятся накладка Н 65х240 (рис.7.2.61-7.2.64). 
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Рис.7.2.60 – Соединение секций кабельных лотков серии СТ высотой 60 

мм между собой 

 
Рис.7.2.61 – Соединение секций кабельных лотков серии СТ высотой 80 

мм между собой 

 

 

Рис.7.2.62 – Соединение секций кабельных лотков серий KL и СТК 

высотой 100 мм между собой 
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Рис.7.2.63 – Соединение секций кабельных лотков серии СТК высотой 

150 мм между собой 

 

 
 

Рис.7.2.64 – Соединение секций кабельных лотков серии СТК высотой 

200 мм между собой 

 

 
 

 

Рис.7.2.65 – Соединение сдвоенных секций кабельных лотков серии СТК 

высотой 200 мм между собой 



57 

 

7.3 Укладка кабеля 

1.Кабели можно укладывать рядами поштучно, пучками, пакетами и 

многослойно. При укладке кабелей рядами в один слой рекомендуемый зазор 

между соседними проводами должен составлять около 5 мм. Если производить 

укладку пучками или пакетами, расстояние необходимо увеличить до 20 мм, 

при многослойной укладке разрешается полное отсутствие зазоров. 

                                         
Укладка кабеля в лотке рядами                    Укладка кабеля в лотке пакетами 

                                                               

Укладка кабеля в лотке пучками                  Многослойная укладка кабеля   

Рис.7.3.1 - Схемы укладки кабелей. 

2. В одном пучке проводов должно быть не более двенадцати кабелей, при 

этом диаметр одного пучка не должен быть больше 10 см. 

3. При укладке проводов на горизонтальных участках в кабельных лотках 

рекомендуется увязывать их в пучки с шагом не менее 4,5 метра. При этом на 

прямолинейных горизонтальных участках допускается не увязывать провода 

в пучки вообще. При вертикальной укладке проводов в монтажные короба 

минимальный шаг увязки составляет 1 метр. 

4. Заполнение лотков предусмотреть в соответствии с действующей 

нормативно-технической документацией. 

5. Электрокабели независимо от конструктивного исполнения опор 

должны крепиться в конечных точках и на поворотах магистрали. 

Прямолинейные участки кабельной трассы рекомендуется крепить с шагом 

1,0-1,5 метра. При прокладке проводов пучками, шаг крепления может быть 

увеличен до 8-10 метров. 
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7.4. Монтаж крышек на кабельных лотках. 

После того, как кабели проложены в лотки, устанавливается 

соответствующая крышка, которая в свою очередь фиксируется прижимными 

скобами. Крепление осуществляется путем защелкивания скобы в специальных 

канавках на крышке и снизу кабельного лотка (рис.7.4.1). Прижимные скобы 

могут поставляться в двух исполнениях: из нержавеющей стали (ПСк-2, ПСк-3 

и ПСк-4) или из полиамида (ПСк-80, ПСк-100, ПСк-150).  

По требованию заказчика прижимные скобы из полиамида могут быть 

выполнены с возможностью фиксации на лотке (рис.7.4.2). Для этого в 

прижимных скобах предусмотрены отверстия под установку метизов. 

Отверстие на лотках сверлиться по месту.  

При заказе позиций рекомендуем указывать материал прижимной скобы и 

наличие либо отсутствие фиксации на лотке.  

 

Табл.7.4.1 – Применяемость прижимных скоб. 

Артикул 
Высота 

лотка, мм 
Серия 

PCk/2, PCk/80 80 СТ (h=80 мм), СТР (h=80 мм) 

PCk/1, PCk/3, PCk/100 100 KL, СТК (h=100 мм), СТКР (h=100 мм) 

PCk/150 150 СТК (h=150 мм), СТКР (h=150 мм) 

PCk/4 200 СТК (h=200 мм), СТКР (h=200 мм) 

 

На каждый погонный метр лотка должно устанавливаться не менее одной 

пары прижимных скоб (соответственно, на крышку длиной 3 м устанавливается 

6 прижимных скоб). 

  

Рис. 7.4.1 - Установка крышек кабельных лотков 
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Рис. 7.4.2 - Установка прижимных скоб с фиксацией на лотке 

 

По заданию заказчика, крышки могут изготавливаться с дополнительными 

пластинами на торцах, обеспечивающее защиту внутреннего пространства 

кабельного лотка от попадания влаги (осадки, конденсат в производственных 

помещениях и т.д.).  

При установке на лотки кабельной трассы, крышка стандартная чередуется 

с крышкой с влагозащитой. Сборка производится наложением края крышки с 

пластинами на край следующей крышки без пластины (рис. 7.4.3). Следующая 

крышка укладывается под пластину предыдущей, встык с крышкой и т.д. 

 

 

Рис. 7.4.3 – Установка крышек с влагозащитой на кабельные лотки 
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При фиксации крышек на лотке прижимные скобы из полиамида, 

(рис.7.4.4), должны вплотную устанавливаться к пластине на крышке. Профиль 

канавки на крышке кабельного лотка идентичен профилю участка прижимной 

скобы, участвующей в зацеплении. При применении прижимных скоб 

обеспечивается герметизация места соединения крышек (рис. 7.4.4). 

 

 
 

 

 

Рис. 7.4.4 – Установка прижимных скоб на крышки с влагозащитой 

 

Для обеспечения защиты внутреннего пространства фасонных элементов 

(повороты, подъемы и т.д.) от попадания влаги, на крышки дополнительно 

устанавливаются пластины (рис. 7.4.5). При соединении фасонного элемента с 

прямолинейным участком трассы применяются крышки кабельных лотков с 

влагозащитой. Сборка производится наложением края крышки с пластинами 

на край фасонного изделия с двух сторон (рис. 7.4.6). 
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Рис. 7.4.5 Применение полиамидных прижимных скоб ПСк для герметизации 

места соединения крышек фасонных элементов 
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Рис.7.4.6 - Поворот кабельных лотков на 90˚ с применением крышек с 

влагозащитой 

 

7.5. Монтаж ревизии на крышке кабельного лотка. 

Для обеспечения возможности периодического контроля внутреннего 

пространства кабельного лотка и проложенной кабельной трассы, на крышках 

кабельного лотка, по требованию заказчика, может быть организована 

ревизия. Для этого на крышке кабельного лотка предусмотрены места 

установки ревизии. Ревизия организована методом крепления поворотного 

элемента на крышке метизами (рис. 7.5.1) 

 

Рис.7.5.1 – Ревизия на крышке кабельного лотка 
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7.6. Монтаж деформационного шва. 

Для предотвращения повреждения кабельной трассы в местах, где из-за 

различных влияющих факторов, вызывающих как пространственные 

смещения, так и деформации отдельных элементов, применяется 

деформационный шов. Деформационный шов обеспечивает свободное 

пространство при эксплуатации кабельной трассы и позволяет избежать 

поломок элементов кабельной трассы. 

 Организация крепления деформационного шва на кабельном лотке с 

крышкой показана на рис. 7.6.1 и рис. 7.6.2. 

 

 

Рис.7.6.1 – Деформационный шов 

 

Крепление деформационного шва к лотку организовано через стандартные 

отверстия в кабельном лотке.  
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Отверстия в крышке кабельного лотка под установку крышки 

деформационного шва сверлятся при монтаже.  

Расстояние между кабельными лотками в промежуточном положении 170 

мм, в максимальном расширении 340 мм, максимальном сужении 2 мм. По 

требованию заказчика может быть спроектирован деформационный шов с 

большим интервалом смещения кабельной трассы. 

 

 

 

Рис.7.6.2 – Деформационный шов 
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8. Техническое обслуживание 

 

Техническое обслуживание и очистка входят в сферу обязанностей 

организации, эксплуатирующей установку. 

Осмотр кабельных лотков и несущих конструкций должны производить во 

время периодических осмотров самих кабельных линий по плану-графику, 

утверждённому руководителем предприятия. 

При осмотре произвести следующие виды работ: 

- очистка от песка и грязи (кроме снега); 

- проверка наличия всех фиксирующих скоб; 

- проверка крепления лотка к несущей конструкции; 

- проверка крепления несущих элементов. 

При необходимости скобы заменить или добавить, крепёжные элементы 

затянуть или обновить. 

 

9. Рекомендуемые к применению материалы и инструменты 

 Заклёпки использовать по каталогу Global Rivet. Вытяжные заклёпки 

применяются с корпусом из нержавеющей стали и сердечником из 

нержавеющей стали (А4/А4). Отверстия под заклёпки должны быть с 

допуском 0,1-0,2 мм. 

 

 Винты, болты, гайки, шайбы использовать оцинкованные или 

нержавеющие. Отверстия под винты и болты должны быть с 

допуском 1 мм.  

 

 Резать стеклопластиковые изделия необходимо угловой 

шлифовальной машиной (УШМ) с отрезными дисками из алюминия 

толщиной 1 мм. 

 

 Для клепания заклёпок использовать пневматический заклёпочник 

RAFTOOL. 

 

 При необходимости демонтажа заклёпок используют выкладки для 

выбивания заклёпок. Рекомендуемый размер Ø 1,6 мм. 

 

 

 


