
Информация о применяемых на Белорусской железной дороге  

типах пломб, запорно-пломбировочных устройств (ЗПУ)  

для пломбирования вагонов, контейнеров 

 
Требования к пломбам, ЗПУ, в том числе в отношении знаков, 

наносимых на них, порядок пломбирования вагонов, контейнеров, а также 

перечень грузов, при перевозке которых могут применяться пломбы, 

установлены Соглашением о международном железнодорожном грузовом 

сообщении, Правилами пломбирования вагонов и контейнеров на 

железнодорожном транспорте общего пользования, утвержденными 

постановлением Министерства транспорта и коммуникаций от 31.03.2008 

№ 40 (далее – Правила).  

В соответствии с пунктом 49 Устава железнодорожного транспорта 

общего пользования типы применяемых пломб установлены Белорусской 

железной дорогой.  

 Для пломбирования вагонов и контейнеров в отношении перевозок 

национальными (общесетевыми) перевозчиками применяются пломбы, 

ЗПУ следующих типов: 

пломбы: 

свинцовая пломба с камерой; 

свинцовая пломба с двумя параллельными отверстиями; 

Альфа-3.8. 

ЗПУ: 

«Блок-Гарант М». 

1. Пломбы*. 

1.1. Свинцовая пломба с камерой и свинцовая пломба с двумя 

параллельными отверстиями. 

Для пломбирования вагонов и контейнеров применяются свинцовые 

пломбы с камерой или двумя параллельными отверстиями (типоразмер 7 х 

16,5) в соответствии с ГОСТ 30269-95 «Пломбы свинцовые. Общие 

технические условия» и термически обработанная проволока для 

пломбирования диаметром 0,6 - 0,7 мм по ГОСТ 3282-74 «Проволока 

стальная низкоуглеродистая общего назначения. Технические условия». 

Проволока, применяемая для навешивания свинцовых пломб, 

предварительно скручивается в две нити из расчета четырех витков на 1 

см длины. 

Навешивание на вагоны свинцовых пломб с двумя параллельными 

отверстиями должно производиться в следующем порядке: 

один конец пломбировочной бечевы продевается через пломбу с 

последовательным прохождением бечевы по обоим отверстиям (рисунок 

1а); 

свободный длинный конец проволоки пропускается в два оборота 

сквозь ушко дверной накладки и стойки дверного проема, а затем через 

одно и второе отверстия пломбы (рисунок 1б). После этого пломба 
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приложением небольшого усилия направлением вниз устанавливается на 

бечеве, а затем зажимается тисками (рисунок 1в). 

При навешивании свинцовых пломб с камерой концы проволоки 

пропускаются через входные отверстия пломбы, скручиваются в 2 - 3 

витка (рисунок 2а) и витки втягиваются в камеру пломбы с последующим 

зажимом их тисками (рисунок 2б). 

При пломбировании вагона образуемая между ушками дверной 

накладки вагона и пломбой петля из проволоки должна быть не более 45 

мм, при пломбировании крышки колпака цистерны - не более 25 мм. 

При навешивании пломб на контейнеры расстояние от пломбы до 

нижней части рукоятки запорного устройства кулачкового типа не должно 

превышать 25 мм. 

Концы проволоки должны выходить из пломбы на 10 - 15 мм. 

Пломбы сжимаются тисками так, чтобы оттиски с обеих сторон 

получились четкими и ясными, а проволоку нельзя было вытащить из 

пломбы. После сжатия тисками каждая пломба должна быть тщательно 

осмотрена и в случае обнаружения дефектов (например, нечитаемость 

знаков, срез знаков) заменена другой. 

Расстояние между рабочими поверхностями платиков 

пломбировочных тисков должно быть не менее 2 мм. 

 

 

 
1.2. Пломба Альфа-3.8. 

Пломба Альфа-3.8 (рисунок 3) имеет ряд отличительных признаков: 
пломбы являются двухкомпонентными (состоят из отливки и 

замковой вставки); 

 

Рисунок 1. Порядок Рисунок 2. Порядок навешивания 
навешивания свинцовых свинцовых пломб с камерой 
пломб с двумя 
параллельными отверстиями 
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отливки пломбы изготавливаются методом литья пластмассы под 

давлением в пресс-форму; 

отливка состоит из корпуса, информационного флажка и гибкого 
элемента, оканчивающегося рифленым наконечником; 

в корпус отливки вставляется замковая вставка (клип), закрывается 
клапаном и заваривается. 

Материал отливки - полипропилен. 

Материал замковой вставки - сталь. 

Корпус пломбы имеет отверстие, ось которого совпадает с осью 

отверстия фиксирующей вставки (клипа), через которое при 

пломбировании продевается рифленый наконечник гибкого элемента. При 

взаимодействии гибкого элемента с клипом образуется неразъемное 

соединение. Входное отверстие обозначено указательными стрелками. 

Пломбирование вагонов и контейнеров производится вручную 

следующим образом: свободный конец гибкого элемента пломбы 

пропускается через отверстие запорного устройства вагона или 

контейнера, затем он вводится во входное отверстие замковой части 

корпуса со стороны указательных стрелок до взаимодействия гибкого 

элемента с фиксирующей вставкой (клипом). 

Затем производится затягивание гибкого элемента пломбы до 

образования петли минимального размера. 

Проверка надежности замыкания пломбы производится попыткой 

вручную переместить гибкий элемент относительно корпуса в обратном 

направлении. 

 
1 – наименование станции отправления; 

2 – сокращенное наименование Белорусской железной дороги; 

3 – контрольный знак; 

4 – последние две цифры года выпуска пломбы; 

5 – сокращенное наименование грузоотправителя; 

6 – тип (название) пломбы; 

7 – товарный знак организации-изготовителя. 
 

Рисунок 3. Пломба Альфа - 3.8 
 

*Грузоотправители, грузополучатели должны предоставить 

перевозчику (отделению Белорусской железной дороги) сведения о 

количестве приобретенных пломб и их контрольных знаках.  
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2. ЗПУ «Блок-Гарант М». 

ЗПУ «Блок-Гарант М» (рисунок 4) представляет собой 

моноблочную конструкцию, состоящую из корпуса с блокирующим 

устройством и троса (гибкого элемента), имеющего длину 500 мм. Один 

конец троса закреплен в корпусе ЗПУ. 

При пломбировании вагонов и контейнеров ЗПУ свободный конец 

троса пропускается через отверстие запорного устройства вагона или 

контейнера с последующим продеванием через корпус ЗПУ и 

затягиванием до полного соприкосновения корпуса с элементами 

запорного устройства вагона или контейнера, то есть образования петли 

минимального размера. 

После установки ЗПУ производится проверка надежности 

замыкания попыткой вручную переместить корпус ЗПУ по тросу в 

обратном направлении. При исправном ЗПУ обратный ход корпуса ЗПУ 

относительно троса исключается. ЗПУ навешивается так, чтобы 

просматривались контрольные знаки. 

 
1 - корпус; 
2 - трос; 
3 - название (тип) ЗПУ; 

4 - товарный знак организации - изготовителя ЗПУ; 
5 - последние две цифры года выпуска ЗПУ; 

6 - контрольный знак, состоящий из буквы русского алфавита и семи 
цифр; 
7 - буквенное сокращенное наименование Белорусской железной дороги 
(БЧ) 

Рисунок 4. ЗПУ «Блок-Гарант М» 

 


