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В
настоящее время без электрического

соединителя не может существовать

и функционировать ни одно устройст-

во, работающее с применением электричес-

кого тока.

В соответствии с современной технической

терминологией «электрический соедини-

тель» — это электромеханическое устройст-

во, обеспечивающее электрическое и механи-

ческое соединение двух блоков электроаппа-

ратуры. Как правило, один из блоков является

основным (базовым), второй блок — заменя-

емым (блок замены или типовой элемент за-

мены ТЭЗ).

В общем случае соединитель состоит из

двух частей: вилки и розетки, являющихся

предметами самостоятельной поставки, уста-

навливаемыми на различных частях изделия.

Поэтому наряду с требованиями обеспечения

электрических и механических связей к со-

единителю предъявляется и такое требование,

как обеспечение взаимозаменяемости. Это

означает, что при присоединении к базовому

блоку любого из нескольких ТЭЗов парамет-

ры аппаратуры должны быть неизменными.

Кроме того, все основные технические харак-

теристики соединения должны быть стабиль-

ны во времени, а также в процессе воздейст-

вия любых внешних факторов. Основными

из этих факторов являются:
•• вибрация;
•• механические удары;
•• акустический шум;
•• повышенное и (или) пониженное давле-

ние внешней среды;
•• повышенная и (или) пониженная темпе-

ратура внешней среды;
•• повышенная влажность;

•• атмосферные осадки;
•• статическая и динамическая пыль;
•• соляной туман;
•• плесневые грибы;
•• другие коррозионные агенты внешней

среды.

Кроме того, для того чтобы уменьшить га-

бариты аппаратуры в условиях чрезвычайно

усложненных схемных решений, электриче-

ский соединитель должен обеспечить нали-

чие максимального количества одновремен-

но соединяемых (разъединяемых) электри-

ческих цепей. Это требование предполагает

наличие в одном соединителе большого ко-

личества контактов (контактных пар), через

которые могут проходить токи величиной от

10–6 до 50 А при рабочих напряжениях от 10–3

до 103 В. (Эти параметры относятся к обыч-

ным соединителям. Специальные соедини-

тели могут иметь и другие характеристики.)

Рабочие частоты электрического тока, про-

ходящего через соединители, могут достигать

100 ГГц.

Перечисленные требования лишь в общей

степени характеризуют условия работы эле-

ктрических соединителей и их технические

характеристики, но достаточно верно оцени-

вают сложность технических задач, которые

приходится решать разработчикам соедини-

телей с целью обеспечения их высокого каче-

ства. По оценкам специалистов, 50% отказов

электроаппаратуры происходит из-за недо-

статочного качества электрических соедини-

телей.

Поэтому во всем мире в условиях расши-

рения функций и усложнения аппаратуры

идет борьба за качество электрических соеди-

нителей.

Основные тенденции повышения качест-

ва соединителей технически достаточно оче-

видны. Это:
•• разработка новых оригинальных конструк-

тивных решений;
•• выбор (разработка) более качественных ма-

териалов для изготовления соединителей;
•• разработка новых технологических про-

цессов изготовления соединителей;
•• обеспечение снижения степени воздейст-

вия внешних факторов непосредственно

на электрический соединитель;
•• разработка новых методов монтажа соеди-

нителей в аппаратуре.

Работы по всем направлениям, как прави-

ло, происходят комплексно с одновременным

достижением заданных целей, что приводит

к существенному повышению качества при

одновременном снижении стоимости соеди-

нителей.

Рассмотрим мировые тенденции повыше-

ния качества электрических соединителей по-

дробнее.

1. Разработка новых оригинальных конст-

руктивных решений.

Это:

– сравнительное «упрощение» конструк-

ции контактов (контактных пар) и рез-

кое увеличение плотности их располо-

жения;

– поиск новых конструктивных решений,

улучшающих качество соединения.

2. Выбор (разработка) более качественных

материалов для изготовления соедини-

телей.

При совершенствовании электроизоля-

ционных материалов ставятся следующие

цели:

Термин «электрический соединитель» в современном понятии появился

сравнительно недавно в связи с потребностью в быстром соединении"

разъединении электрических цепей для обеспечения замены функцио"

нальных элементов различных электрических устройств. В широких мас"

штабах такая необходимость возникла при резком усложнении техники

в период 30–40"х годов XX века. Как техническое устройство электриче"

ский соединитель полностью сформировался в период 1940–1945 годов.

И с этого времени началось широкое применение соединителей и их по"

стоянное развитие и усложнение.

Анализ мировых

тенденций развития 

и проблем производства

электрических соединителей
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– повышение срока службы материала при

неизменности его свойств;

– повышение его технических характери-

стик;

– повышение его технологичности.

А также:

– улучшение технологических свойств эле-

ктропроводящих материалов для кон-

тактных пар;

– разработка новых и совершенствование

известных покрытий контактных пар.

3. Разработка новых технологических про-

цессов изготовления соединителей.

В этом направлении основные тенденции

развития следующие:

– обеспечение стабильности технологиче-

ских процессов;

– разработка технологических процессов,

основанных на новых научных направ-

лениях, например, применение «нано-

технологий» для управления такими па-

раметрами, как усилие сочленения, со-

противление контактов и т. п.

4. Обеспечение степени воздействия внеш-

них факторов непосредственно на соеди-

нитель.

Это:

– снижение массы и габаритов электрон-

ной аппаратуры и самих соединителей;

– снижение (вплоть до нулевых значений)

степени передачи внешних воздействий

непосредственно через соединитель;

– тщательная проработка конструкции ап-

паратуры с целью уменьшения количе-

ства элементов комплектуемых соеди-

нителями.

5. Разработка новых методов монтажа соеди-

нителей в аппаратуре.

Это:

– создание групповых методов монтажа;

– создание новых методов монтажа (на-

пример «пресс-фит»).

Работа по повышению качества соедини-

телей не исчерпывается изложенными тен-

денциями и направлениями. В нашем посто-

янно меняющемся мире возникают новые

технические решения старых проблем, и ос-

новной мировой тенденцией в области ка-

чества соединителей является постоянный

рост основных качественных характерис-

тик — долговечности, срока службы, нара-

ботки на отказ.

В настоящее время у лучших образцов со-

единителей эти характеристики достигли сле-

дующих величин:
•• долговечность — 250 000 часов;
•• срок службы — до 30 лет;
•• наработка на отказ — 250 000 часов при до-

верительной вероятности равной 99,5%.

Разработка и производство электрических

соединителей в СССР были начаты, как

и в других технически развитых странах,

в 40-х годах XX века, и до начала 1990-х го-

дов отечественные соединители по своему

техническому уровню, качеству и надежнос-

ти находились на уровне лучших мировых

аналогов, а по некоторым характеристикам

и превосходили их.

Отставание отечественных соединителей

от мирового уровня произошло в период

1992–2000 гг. Ухудшилось не качество, а кон-

структивные характеристики, такие как:
•• количество контактов;
•• плотность расположения контактов;
•• массо-габаритные характеристики;
•• технологические возможности изготовле-

ния электрических соединителей.

Особенно на состоянии отечественного

производства соединителей сказалось тех-

нологическое отставание, так как с повыше-

нием плотности и точности расположения

контактов резко возрастают требования

к точности изготовления технологической

оснастки (пресс-форм и штампов). В насто-

ящее время в России выпускается недоста-

точно станков для производства такой ос-

настки, как по номенклатуре, так и по ко-

личеству.

Не хватает и отечественных высокотехно-

логичных, долговечных электроизоляцион-

ных материалов, имеются в виду стеклона-

полненные термопластичные пластмассы, не-

обходимые для изготовления изоляторов

любого современного соединителя.

Отечественное производство электропро-

водящих медных сплавов пострадало в мень-

шей степени, но и здесь необходимо прово-

дить работы по увеличению точностных па-

раметров бронзы и латуни, необходимых для

производства контактных пар.

Но особенно резко на техническом уровне

отечественных соединителей сказались отказ

государства от организационного и техниче-

ского регулирования разработки и производ-

ства электрических соединителей, а также

ликвидация ряда предприятий, разрабатыва-

ющих соединители.

В настоящее время оставшиеся отечествен-

ные предприятия в основном занимаются

только «импортозамещением», то есть освое-

нием производства наиболее массовых серий

соединителей, выпускаемых ведущими фир-

мами мира. Но полноценное импортозамеще-

ние сдерживают нехватка высокоточного обо-

рудования для изготовления технологической

оснастки и отсутствие отечественных высоко-

технологичных электроизоляционных мате-

риалов.

Что касается кадрового потенциала,

то здесь можно отметить следующее: как

и в других отраслях ВПК, средний возраст

специалистов слишком высок, а уровень их

зарплат низок. Но несмотря на это, имею-

щийся кадровый состав предприятий по

производству соединителей еще может вы-

полнять свои задачи по поддержанию каче-

ства изделий на требуемом уровне.

Таким образом, для выхода отечественно-

го производства электрических соедините-

лей на современный технический уровень

и повышения качества и надежности изделий

необходимо:

1. Усилить роль государства в организацион-

ном и техническом регулировании произ-

водства современных соединителей. На наш

взгляд, это можно осуществить на базе со-

здания соответствующих программ по воз-

рождению отечественной электроники.

2. Поддержать оставшиеся отечественные

предприятия по производству отечествен-

ных соединителей финансово, а также раз-

мещая на них заказы на поставки уже ос-

военных современных изделий. Причем

основное финансирование должно быть

направлено на закупку современного тех-

нологического оборудования, что одно-

значно позволит:

– не увеличить инфляцию;

– создать производство высококачествен-

ных импортозамещающих изделий;

– увеличить количество рабочих мест

в России;

– выйти на мировой рынок с отечествен-

ными высокотехнологичными изделия-

ми массового производства.

3. Создать на предприятиях-производителях

электрических соединителей современные

системы управления качеством ЭРИ.

Электрический соединитель является клю-

чевым элементом в обеспечении высокого

качества радиоэлектронной аппаратуры, так

как порядка 50% отказов аппаратуры так или

иначе связаны с качеством электрических со-

единителей. Поэтому так велика роль и не-

обходимость стратегического планирования

в этой области.

Основные направления стратегического

планирования в области повышения качест-

ва электрических соединителей (впрочем, как

и всех ЭРИ) следующие:

1. Создание на основе имеющегося техноло-

гического и организационного мирового

опыта системы стандартизации основных

параметров соединителей, задающей пер-

спективные качественные характеристики,

такие как срок службы, стойкость к внеш-

ним воздействующим факторам и т. п.

2. Обеспечение техническими и организаци-

онными мероприятиями достижения пер-

спективных качественных характеристик.

Указанные направления взаимосвязаны,

и основная задача планирования в области

повышения качества состоит в правильном

определении тенденции дальнейшего разви-

тия и продвижения технического (конструк-

тивно-технологического) уровня соедините-

лей. Эта задача является достаточно сложной,

и решать ее надо на уровне единого государ-

ственного (или корпоративного) подразделе-

ния, в котором должны быть сосредоточены

основные управляющие элементы (финансо-

вые и организационные). Такое подразделе-

ние может быть создано на базе крупнейше-

го существующего и работающего в данной

области предприятия — ФГУП «Карачевский

завод «Электродеталь»».

ФГУП «Карачевский завод «Электроде-

таль»» производит электрические соедини-
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тели с 1959 года. Сейчас предприятие превра-

тилось в мощную производственную струк-

туру, включающую инструментальное, штам-

повочное, литейное, механическое, пластмас-

совое, гальваническое, сборочное и другие

производства. Для обеспечения высокого ка-

чества изделий имеется развитая структура

контроля и испытательно-технический центр.

Номенклатура изготавливаемых предпри-

ятием электрических соединителей очень ши-

рока и включает более 8000 типономиналов

прямоугольных электрических соединителей

на токи от 1 мкА до 600 А и напряжения

от 1 мВ до 1500 В, с числом контактов от 2

до 224, с шагом контактов от 1,25 до 7 мм.

Изготавливаемые заводом «Электроде-

таль» соединители работают во всех видах

радиоэлектронной аппаратуры и в любых

климатических условиях. Общий объем вы-

пуска соединителей достигал 50 млн штук

в год.

ФГУП «Карачевский завод «Электроде-

таль»» с 1995 года является головным пред-

приятием России по прямоугольным соеди-

нителям и ведущим по их разработке и про-

изводству.

За период с 1980 года предприятием было

проведено более 30 НИОКР по разработке но-

вых соединителей, в том числе 17 работ по

разработке новых соединителей для комплек-

тации вооружения и военной техники.

Только за период с 1995 года разработано

и освоено в серийном производстве более

6000 типономиналов новых современных со-

единителей.

Все вновь разработанные и освоенные

в производстве соединители удовлетворяют

международным стандартам и соответству-

ют лучшим мировым аналогам.

В настоящее время объем выпуска вновь

разработанных (с 1995 года) соединителей до-

стиг 50% всех изготавливаемых заводом из-

делий. Особенно быстро растет производст-

во изделий СНП260; СНП268; СНП333.

Наблюдается также значительный интерес

потребителей к соединителям СНП346;

СНП347; СНП348; СНП350; СНП352, разра-

ботанным в последнее время в рамках ОКР

«Децима»; «Квинтет»; «Соединитель-4».

В 2005 году завод «Электродеталь» получил

лицензию на разработку и изготовление со-

единителей для комплектации аппаратуры

для атомных электростанций. Предприяти-

ем разработаны и поставляются для такой ап-

паратуры соединители СНП334 и силовые ро-

зеточные контакты на токи до 625 А для под-

ключения к стандартным шинам питания.

Завод «Электродеталь» активно участву-

ет в программе разработки и освоения в про-

изводстве перспективных высококачествен-

ных современных соединителей. Только за

период с 2001 по 2006 год количество закон-

ченных НИОКР в этой области составило 10

на общую сумму 45 млн руб.

В числе выполненных за этот период

НИОКР следующие:

1. ОКР «Аналог» — разработка конструкции,

технологии изготовления и освоение се-

рийного производства электрических со-

единителей СНП346 с приемкой «5».

В рамках ОКР «Аналог» разработаны и ос-

воены в серийном производстве двух-

и трехрядные соединители СНП306 кате-

гории качества ВП на 64 и 96 контактов,

в том числе и аналоги соединителей серии

DIN 41612.

2. ОКР «Плотность» — разработка конструк-

ции, технологии изготовления и освоение

в серийном производстве соединителей

СНП333 с монтажом высокой плотности

на базе соединителей СНП268.

В рамках ОКР «Плотность» разработаны

и освоены в производстве соединители

СНП333 (аналог D-SUB высокой плотнос-

ти) на 26; 44; 62 контакта категории каче-

ства ВП.

3. ОКР «Децима» — разработка соедините-

лей для печатного монтажа (аналог серий

PLS, PLD, PBS, PBD, PLHD), для монтажа

плоского кабеля (аналог серий IDS) и со-

единителей повышенной надежности (ана-

лог серий PWL, PWL-R, PHU).

В рамках ОКР «Децима» разработано и ос-

воено в серийном производстве более 1500

типономиналов импортозамещающих со-

единителей.

4. ОКР «Квинтет-МП» — разработка пяти-

рядных прямоугольных соединителей

с шагом контактов 2,54 мм (аналогов серий

HAR-BUS 64) и соединителей с шагом кон-

тактов 2,0 мм (аналогов серий 188834

«пресс-фит» фирмы АМР и 1243-120Q «эта-

жерка» фирмы COMM CON).

В рамках ОКР «Квинтет-МП» разработано

и освоено в серийном производстве более

40 типономиналов наиболее современных

и перспективных импортозамещающих со-

единителей.

5. ОКР «Иртыш-Р» — разработка конструк-

ции, технологии изготовления и освоение

в серийном производстве прямоугольных

соединителей СНП342 — аналогов со-

единителей ОНп-КС-23. Категория каче-

ства ВП.

Таблица 1. Импортозамещающие перспективные прямоугольные электрические соединители, 

которые разработаны и производятся на ФГУП «Карачевский завод «Электродеталь»» (категории качества ВП)

Соединители типа РЛМИ 2 
производства Армении

Соединители серии 1241�120G�2,
12430120G «этажерка»

Соединители серии HAR�BUS 64

Соединители серий 
PWL, PWL�R, PHU

Соединители серии IDC

Соединители серий 
PLS, PLD, PBS, PBD, 

BLS< BLD, PLH

Соединители типа СНП1, 2, 3, 4
производства Армении

Соединители типа СНП34, 
производства Армении

Соединители серии DIN 41612

D�SuB 
повышенной плотности 

(DHR, DHS)

Соединители СНП233, БСАР.434410.002 ТУ (с пр. 5)
Количество контактов: от 1 до 64.

Основные исполнения: печатный монтаж, прямой и угловой; Объемный, одиночными проводами.
Взаимосочленяемы с импортными аналогами.

Поставляются с 1994 г., включены в перечень МОП 44 001.14

Соединители СНП352, РЮМК.430420.016 ТУ.
Количество контактов: 120.

Основные исполнения: печатный монтаж, прямой. 
Взаимосочленяемы с импортными аналогами.

Поставляются с 2004 г., включены в перечень МОП 44 001.14

Соединители СНП350, РЮМК.430420.014 ТУ.
Количество контактов: 160.

Основные исполнения: печатный монтаж, прямой и угловой.
Взаимосочленяемы с импортными аналогами. Поставляются с 2004 г.

Соединители СНП348, РЮМК.430420.013 ТУ.
Количество контактов: 2(4, 8, 12, 14, 16).

Основные исполнения: для вилок — печатный монтаж, прямой и угловой; для розеток — обжатие.
Взаимосочленяемы с импортными аналогами. 

Поставляются с 2004 г., включены в перечень МОП 44 001.14

Соединители СНП347, РЮМК.430420.012 ТУ.
Количество контактов: 10, 14, 16, 20, 24, 26, 30, 34, 40, 50, 60, 64.

Основные исполнения: для розеток — монтаж врезанием, хвостовик вилочного типа; 
для вилок — печатный монтаж, прямой и угловой.

Взаимосочленяемы с импортными аналогами.
Поставляются с 2004 г., включены в перечень МОП 44 001.14

Соединители СНП346, РЮМК.430420.011 ТУ.
Количество контактов 1(2…80).

Основные исполнения: печатный монтаж, прямой и угловой, для вилок и розеток, 
а также для межплатного соединения («этажерка»).

Для вилок — хвостовик для монтажа в отверстия печатной платы, 
для розеток — хвостовик для монтажа в отверстие печатной платы и обжатие.

Взаимосочленяемы с импортными аналогами.
Поставляются с 2004 г., включены в перечень МОП 44 001.14 

Соединители (розетки) СНП244, СНП245, СНП246, СНП247, АСЛР.434410.003 ТУ.
Количество контактов: 2, 4, 6, 8, 10 12, 14, 16, 18, 20, 22, 24, 28, 30, 32, 34, 38, 40, 50, 56, 64.

Основные исполнения: печатный монтаж, прямой, угловой и планарный

Соединители СНП260, СНП260М, БСАР.434410.003 ТУ.
Количество контактов: 135, 113, 90, 69, 46, 30, 20.

Основные исполнения: печатный монтаж, прямой и угловой.
Взаимосочленяемы с импортными аналогами.

Поставляются с 1996 г., включены в перечень МОП 44 001.14

Соединители СНП306, РЮМК.430420.007 ТУ.
Количество контактов: двухрядные: 64, 48, 40, 32, 16; трехрядные: 96, 64, 48, 32, 16.

Основные исполнения: вилки — для углового печатного монтажа; 
розетки — для прямого печатного монтажа и объемного монтажа методом пайки и накрутки.

Взаимосочленяемы с импортными аналогами.
Поставляются с 2002 г., включены в перечень МОП 44 001.14

Соединители СНП333, РЮМК.430420.010 ТУ высокой плотности монтажа.
Количество контактов: 15, 26, 44, 62, 78.

Основные исполнения: объемный и печатный монтаж, прямые, угловые, 
в экранированных и неэкранированных кожухах (прямых и комбинированных).

Взаимосочленяемы с импортными аналогами.
Поставляются с 2001 г., включены в перечень МОП 44 001.14
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Соединители типа D�SUB

Соединители СНП268, БСАР.430420.014 ТУ.
Количество контактов: 9, 15, 25, 37, 50.

Основные исполнения: объемный и печатный монтаж, прямые, угловые, 
в экранированных и неэкранированных корпусах (прямых и комбинированных).

Взаимосочленяемы с импортными аналогами.
Поставляются с 1997 г., включены в перечень МОП 44 001.14

1

Справочно, сведения 
об импортном аналоге

Наименование соединителей, обозначение ТУ,
основные характеристики, год начала поставок

№№
п/п
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6. ОКР «Дровни» — разработка соедините-

лей с монтажом высокой плотности (ана-

логов серии D-SUB-DHS, DHR).

В рамках этой работы освоено производство

дополнительных типономиналов соедини-

телей СНП333, на 15 и 78 контактов.

7. ОКР «Снопоподаватель» — разработка со-

единителей для монтажа плоского кабеля

(аналогов серии D-Sub-DI).

Разработаны соединители типа СНП268 под

монтаж ленточным кабелем методом вре-

зания. Количество контактов 9, 15, 25, 37.

Серийно выпускаются соединители на

25 контактов.

8. ОКР «Соединитель-5» — разработка и осво-

ение в серийном производстве соедините-

ля — аналога розетки ESQT-107-02-G-Q-368

и кожуха — аналога ATS-07-Q фирмы Samtec.

В рамках этой работы освоены в серийном

производстве 4 типономинала соедините-

лей и дополнительный изолятор для со-

единения печатных плат «этажеркой».

Основные типы перспективных импорто-

замещающих соединителей, которые произ-

водятся в настоящее время на заводе «Элек-

тродеталь», приведены в таблице 1.

И сейчас завод «Электродеталь» активно

участвует в работах по программе разработ-

ки перспективных импортозамещающих со-

единителей. В 2005-ом начата и в 2007 году

будет закончена ОКР «Разработка серии пря-

моугольных соединителей для межплатных

соединений для печатного и объемного мон-

тажа для замыкания двух соседних контак-

тов — аналогов серий: ESQ, ESW, TSW, ESQT,

TMM, MTMM, MMS фирмы Samtec; PLD2,

PBD2, MJ ф. АМР», шифр «Прослойка».

В рамках этой работы будут освоены в се-

рийном производстве соединители, представ-

ленные в таблице 2. Поставка таких соедини-

телей будет начата в конце 2007 года.

На последнем этапе программы до 2010 го-

да планируется проведение ОКР «Валежник»

и «Кровля», в рамках которых в 2009 году бу-

дет освоено серийное производство соедини-

телей, представленных в таблице 3.

Выводы

1. Электрический соединитель, наряду с не-

которыми другими элементами радиоэле-

ктронной аппаратуры, является базовым,

и от способности производить высокока-

чественные электрические соединители за-

висит способность страны вообще произ-

водить радиоэлектронную аппаратуру.

2. Качество соединителя является определя-

ющим элементом качества всей аппарату-

ры, и это ни в коей мере не является пре-

увеличением значения соединителя.

3. Зависимость или независимость страны от

поставок современных электрических со-

единителей фактически определяет уро-

вень зависимости-независимости страны

в важнейших технических и оборонных от-

раслях.

4. Разработку и производство электрических

соединителей в мире осуществляет лишь

несколько международных корпораций

(фирм). Многие, даже технически разви-

тые страны мира самостоятельно не могут

производить электрические соединители.

5. В России пока сохраняется способность раз-

рабатывать и производить современные

соединители. Но эта способность может

быть утрачена в случае отсутствия финан-

совой (государственной) поддержки остав-

шихся в этой отрасли предприятий.           ■
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Таблица 2. Импортозамещающие перспективные прямоугольные электрические соединители, 

осваиваемые в производстве ФГУП «Карачевский завод «Электродеталь»». 

(Поставка с приемкой 5 с начала 2008 года. ОКР «Прослойка»)

Таблица 3. Импортозамещающие перспективные прямоугольные электрические соединители, 

планируемые к освоению в производстве ФГУП «Карачевский завод «Электродеталь»» 

(ОКР «Валежник», «Кровля». Начало поставок — 2009 год)

ESQT
Samtec

TSW, HTSW, Samtec

ESQ, ESW, Samtec

MJ, АМР

Соединители СНП352 по РЮМК.430420.016 ТУ.
Шаг контактов в ряду 2 мм, расстояние между рядами 2 мм:

• розетки 1@, 2@ и 4@рядные с числом контактов в ряду от 1 до 40 
для прямого монтажа пайкой в отверстия печатной платы.

Предназначены для монтажа «этажеркой»: выводы одной розетки сочленяются с другой розеткой.
Возможна комплектация дополнительными изоляторами («мостами»)
Взаимосочленяемы с импортными аналогами.

Соединители СНП383 по РЮМК.430420.018 ТУ.
Шаг контактов в ряду 2,54 мм, расстояние между рядами 2,54 мм:

• вилки 3@рядные с числом контактов в ряду от 1 до 36, для прямого и углового монтажа пайкой
в отверстия печатной платы;

• розетки 1@, 2@ и 3@рядные с числом контактов в ряду от 1 до 36 для прямого монтажа в отверстия
печатной платы;

• перемычка («джампер») с шагом замыкаемых контактов 2,54 (2,5) мм.

Взаимосочленяемы с импортными аналогами.

3

2

TMM, Samtec

МТММ, Samtec

PBS2, PBS2@R, PBD2, 
PBD2@R, AMP, MMS, Samtec

MMS, Samtec

MMS, Samtec

BLS2, BLD2, АМР

MJ2, АМР

Соединители СНП377 по РЮМК.430420.017 ТУ.
Шаг контактов в ряду 2 мм и расстояние между рядами — 2 мм:

• вилки для планарного монтажа на печатную плату, 1@ и 2@рядные с числом контактов от 1 до 50 в ряду;

• вилки для печатного монтажа в отверстия печатной платы, прямые и угловые, 1@, 2@ и 4@рядные 
с числом контактов от 1 до 40 в ряду;

• розетки для печатного монтажа в отверстия печатной платы, прямые и угловые с выводами 
на одну сторону соединителя, 1@ и 2@рядные, с числом контактов в ряду от 1 до 40;

• розетки для печатного монтажа в отверстия печатной платы, угловые с выводами на две стороны
соединителя, 1@ и 2@рядные с числом контактов в ряду от 1 до 40;

• розетки для планарного монтажа на печатную плату, прямые и угловые, 1@ и 2@рядные с числом
контактов в ряду от 1 до 40;

• розетки для монтажа проводов методом обжимки, 1@ и 2@рядные, с числом контактов в ряду от 1 до 40;

• перемычка («джампер») с шагом замыкаемых контактов 2 мм

1

Соответствующие 
зарубежные аналоги 

серий
Условное обозначение соединителей, обозначение ТУ и основные характеристики

№№
п/п

HM 17 06 308 2203 
HM 17 26 220 2102

Harting;
Z@PACK и Future BUS АМР

ОКР «Кровля»:

• вилки прямые и розетки угловые для печатного монтажа Press@Fit 
с числом контактов от 10 до 250, 5@рядные плюс 1(2) ряд экранирующих контактов. 

2

HU, WF, WF@R Amphenol

SL, SL@R, Amphenol

BCS, Samtec
CES, Samtec

53047, 53048, 51021
Molex

87089 
Molex

90136 и 90156;
90130 и 90142

Molex

53313, 51089
Molex

ОКР «Валежник»:

• разъемы питания: вилки и розетки однорядные, 
прямые и угловые с числом контактов от 2 до 16, шаг контактов — 2,54 мм;

• розетки для непосредственного сочленения с печатной платой, 
прямые и угловые с числом контактов 62, шаг контактов — 2,54 мм;

• розетки для печатного монтажа:
– 2@рядные, прямые и угловые с числом контактов 16, 20, 24, 32, 60;
– 2@рядные, прямые с числом контактов 6, 10, 12, 16, 20, шаг контактов — 2,54 мм;

• вилки и розетки для печатного и объемного монтажа, однорядные, 
прямые и угловые, с числом контактов 2, 4, 5, 8, шаг контактов 1,25 мм;

• вилки прямые для печатного монтажа, 2@рядные с числом контактов 6 и 14,
шаг контактов — 2 мм;

• вилки для печатного монтажа, розетки для объемного монтажа
– однорядные на 6 и 8 контактов;
– двухрядные на 14 контактов, шаг контактов — 2,54 мм;

• вилка для печатного, розетка — для объемного монтажа, 2@рядная на 14 контактов,
с шагом контактов — 2 мм и расстоянием между рядами 2,5 мм

1

Соответствующие 
зарубежные аналоги 

серий
Наименование ОКР, назначение разрабатываемых соединителей

№№
п/п
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