
Приложение А 
(обязательное) 

Образцы документов по техническому обслуживанию огнетушителей 
А.1 Карточка учета огнетушителя, включающая в себя: 

- номер, присвоенный огнетушителю; 

- дату ввода огнетушителя в эксплуатацию; 

- место установки огнетушителя; 

- тип и марку огнетушителя; 

- завод-изготовитель огнетушителя; 

- заводской номер; 

- дату изготовления огнетушителя; 

- марку (концентрацию) заряженного ОТВ; 

- ФИО ответственного лица и его подпись. 

А.2 Формы журналов проведения технического осмотра огнетушителя и проведе-ния испытаний, 
перезарядки и ремонта огнетушителей приведены в таблицах А.1, А.2 

Таблица А.1 – Журнал проведения технического осмотра огнетушителя 

Номери 

марка 

огне- 

туши-

теля 

Дата и 

вид 

проведен- 

ного 

техни- 

ческого 

осмотра 

Результаты технического обслуживания огнетушителя 

Внешний 

вид и 

состояние 

узлов 

огне- 

тушителя 

Полная 

масса 

огнетуши- 

теля 

Давление 

(при 

наличии 

индикатора 

давления)* 

или масса 

газового 

баллона** 

Состояние 

ходовой 

части 

пере- 

движного 

огнетушите-

ля 

Принятые 

меры по 

устранению 

отмеченных 

недостат- 

ков 

Должность, 

фамилия, 

инициалы 

и подпись 

ответственного 

лица 

* Давление в корпусе закачного огнетушителя или в газовом баллоне (если он расположен 

снаружи и оснащен манометром или индикатором давления). 

** Масса баллона со сжиженным газом для вытеснения ОТВ из огнетушителя. Если 

баллончик расположен внутри корпуса огнетушителя, то его масса определяется раз в год 

(для порошковых огнетушителей - выборочно) и сравнивается со значением, указанным в 

паспорте огнетушителя. 
 Таблица А.2 – Журнал проведения испытаний, перезарядки и ремонта огнетушителей  

Номер и 

марка 

огне- 

туши- 

теля 

Дата 

проведения 

испытания, пере- 

зарядки, ремонта; 

организа- 

ция, про- 

водившая 

техобслу- 

живание или ремонт

Резуль- 

таты 

осмотра

и испы- 

тания 

на 

проч- 

ность 

Срок 

следую-

щего 

плано- 

вого 

испы- 

тания 

Дата 

прове- 

дения 

пере- 

заряд- 

ки 

огне- 

туши- 

теля 

Марка 

(кон- 

цент- 

рация) 

заря- 

женно- 

го ОТВ 

Резуль- 

тат 

осмотра

после 

пере- 

зарядки 

Дата 

следую-

щей 

плано- 

вой 

пере- 

зарядки 

Должность, 

фамилия, 

инициалы 

и подпись 

ответст- 

венного 

лица 

  



 
 

Приложение Б 
(обязательное) 

Перечень документов, необходимых при приемке огнетушителей на техобслуживание 

При приеме огнетушителей на пункт технического обслуживания огнетушителей нужно проверить 
наличие необходимой технической документации. 

В соответствии с требованиями ГОСТ Р 2.601, ГОСТ Р 51017 и ГОСТ Р 51057 все документы 
должны быть выполнены на русском языке, в т.ч. для огнетушителей, импортируемых из-за 
границы. 

Для проведения работ по техническому обслуживанию принимаются огнетушители, имеющие 
сертификат соответствия требованиям пожарной безопасности, действующий на дату выпуска. 

На корпусе огнетушителя должна быть этикетка или бирка с четко читаемой надписью о 
результатах последнего технического обслуживания огнетушителя. Каждый огнетушитель должен 
иметь правильно оформленную карточку учета огнетушителя, в который также заносятся 
результаты технического обслуживания. Форма карточки учета огнетушителя приведена в 
приложении А. 

В соответствии с требованиями ГОСТ Р 51017 и ГОСТ Р 51057 огнетушитель должен иметь 
руководство по эксплуатации, руководство по техническому обслуживанию и перезарядке, каталог 
деталей и сборочных единиц. 

            В руководстве по эксплуатации огнетушителя должны быть указаны: периодичность и 
объем проверок, испытаний и перезарядки огнетушителя, значения и допуски изменения 
параметров, которые контролируют в ходе проверок, а также таблицы, заполняемые при 
техническом обслуживании огнетушителя.  

Руководство должно содержать необходимые инструкции по оценке технического состояния, 
разборке, испытанию, перезарядке, сборке и маркировке огнетушителя, требования к источникам 
вытесняющего газа, рекомендуемые для зарядки марки ОТВ, указание о требуемой периодичности 
испытания и перезарядки огнетушителя, а также упрощенную схему огнетушителя в разобранном 
виде с указанием наименования и обозначения по заводскому каталогу составных частей, 
сборочных единиц и деталей огнетушителя; для покупных деталей указывается их наименование, 
обозначение и номер технических условий. 

В каталоге деталей и сборочных единиц должна быть упрощенная схема огнетушителя в 
разобранном виде, эскизы, список и номера деталей с указанием материалов всей деталей, 
запасных частей и покупных изделий для каждой модели огнетушителя. 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



Приложение В 
(рекомендуемое) 

Последовательность выполнения операций при техобслуживании огнетушителей 

В.1 Участок приемки, сортировки и складирования огнетушителей 

В присутствии представителя заказчика проверяется комплектность огнетушителей, целостность 
корпуса огнетушителя, наличие на нем вмятин и сквозных отверстий. Все дефекты, обнаруженные 
при внешнем осмотре, заносят в журнал учета огнетушителей. Отсутствие какой-либо составной 
части отмечается в сопроводительном документе. 

После приемки огнетушители сортируют в зависимости от степени и характера внешних 
повреждений, по видам применяемых ОТВ и по принципу вытеснения ОТВ, затем складируют в 
специально отведенном месте. 

В.2 Участок очистки, мойки и сушки 

Мойку огнетушителей в собранном виде проводят в случаях сильного загрязнения в специально 
оборудованных стендах. 

В.3 Участок разборки и дефектовки 
Огнетушители разбирают и на специальном участке, снабженном измерительными 
инструментами, проводят дефектовку. 

При наружном осмотре выявляют наличие трещин, пробоин, вмятин, задиров, нарушение 
лакокрасочного покрытия наружной и внутренней поверхностей, следов коррозии на корпусе 
огнетушителя, головке, насадке, ручке и рычаге. При отсутствии перечисленных дефектов на 
корпусе, а также при сроке эксплуатации огнетушителей менее пяти лет гидроиспытания на его 
прочность не проводят. 

В специальном помещении корпуса огнетушителей освобождают от ОТВ. 

Извлеченное ОТВ поступает на участок приемки ОПС. Здесь же проводят продувку запорно-
пусковой арматуры. 

В дефектовочном отделении участка из головки огнетушителя с БВД вывинчивается баллон, 
проверяется срок его освидетельствования и наличие в нем воздуха. Масса заряженного баллона 
должна соответствовать массе, указанной на этикетке. При их несоответствии баллон 
освобождают от рабочего газа и проводят дефектацию. Дефектовке подлежат баллоны, у которых 
при осмотре обнаружены внешние дефекты на самом баллоне и на его штуцере, а также все 
баллоны один раз в пять лет. 

На специальных стендах продувается головка и испытывается на герметичность. В случае 
негерметичности проводят ее разборку и дефектацию. 

Дефектация сборочных единиц и деталей включает проверку их целостности, качества и 
работоспособности. Все детали, бывшие в употреблении, в результате дефектовки 
рассортировывают на три группы: 

1-я – годные к повторному использованию без восстановления; на них ставится клеймо краской 
белого цвета; 

2-я – детали, которые подлежат восстановлению и могут быть повторно использованы; их 
маркируют в местах дефекта условным шифром и ставят клеймо краской зеленого цвета; 

3-я – детали, не подлежащие восстановлению, на них ставят клеймо краской синего цвета, 
сортируют по видам металла и отправляют в металлолом. 



После дефектации сборочные единицы и детали, подлежащие восстановлению, поступают на 
ремонтно-механический участок, а детали, годные к повторному использованию, направляются на 
испытания, покраску, зарядку и сборку. 

В.4 Участок испытания баллонов (БВД) и корпусов огнетушителей, зарядки баллонов 
Если в результате наружного осмотра корпусов огнетушителей выявляют наличие вмятин, трещин, 
нарушения лакокрасочного покрытия наружной и внутренней поверхностей, следы коррозии 
внутри и снаружи, а также при сроке эксплуатации огнетушителей более пяти лет, корпуса 
огнетушителей подвергают гидравлическим испытаниям на прочность. Гидроиспытания проводят в 
соответствии с технологическими картами и требованиями технических условий на каждый вид 
огнетушителя на специальном стенде. 

Запотевание корпуса огнетушителя в виде «слезок», протекание жидкости и капель не 
допускается. При обнаружении негерметичности корпус огнетушителя направляют на ремонт и 
повторные гидроиспытания. 

После проведения гидроиспытания на прочность корпус огнетушителя испытывают на 
герметичность пневматическим давлением на специальном стенде. В корпус огнетушителя подают 
сжатый воздух, а сам корпус погружается в сосуд с водой. Отсутствие пузырьков воздуха в воде 
свидетельствует о герметичности корпуса. При негерметичности корпус подлежит ремонту и 
повторным испытаниям на герметичность. 

На этом же участке проводят гидроиспытание БВД с целью проверки их прочности и плотности. 
Баллоны, прошедшие испытание, не должны запотевать и пропускать воду. В противном случае 
БВД приводят в негодность путем просверливания в них отверстий или разрезки автогеном. 

Затем проводят сборку баллонов, покраску, сушку. 

Прошедшие освидетельствование БВД поступают на зарядку. Наполнение БВД рабочим газом 
проводят на установке зарядных станций в соответствии с инструкцией завода-изготовителя по ее 
эксплуатации. 

После зарядки БВД проверяют их герметичность на специальном стенде. Заряженный баллон 
погружают в воду. В случае появления пузырьков воздуха баллон отправляют на повторную 
зарядку. 

Исправные заряженные баллоны взвешивают с точностью, указанной в ТД. Эти данные с датой 
зарядки баллонов заносят на бумажные бирки на поверхности баллонов. Затем баллоны 
закладывают в определенную ячейку стеллажа для 30-суточной выдержки. Данные о массе 
баллонов, дате их зарядки, номера контейнера и ячейки стеллажа заносят в журнал учета. 

После выдержки баллоны взвешивают. В случае потери веса их отправляют на ремонт и 
повторную зарядку. На баллонах, которые не потеряли в весе, делают отметку ОТК, после чего их 
направляют на участок сборки огнетушителей. 

В.5 Участок ремонта и испытания запорно-пусковой арматуры 

На этом участке производится чистка, ремонт и сборка запорно-спусковой арматуры. Головки в 
собранном виде проходят испытание на герметичность. Перед испытанием их необходимо продуть 
на специальном стенде для очистки от остатков ОТВ и технологических загрязнений. 

После продувки головки испытывают с целью определения прочности и герметичности 
соединений. Не выдержавшие испытания головки поступают на повторный ремонт. На головках, 
прошедших испытания, с внутренней стороны ставится отметка ОТК. 

В.6 Покрасочный участок 

Проверенные на герметичность корпуса огнетушителей после удаления с поверхности старого 
лакокрасочного покрытия поступают на грунтовку и окраску. 



Для сушки покрашенных корпусов используют сушильную камеру, представляющую собой камеру 
с электроподогревом, теплоизоляцией и вытяжной вентиляцией. 

В.7 Участок зарядки корпусов огнетушителей 
На этот участок корпуса огнетушителей поступают после покрасочного участка. Операции 
осуществляют в соответствии с инструкцией завода-изготовителя. 

В.8 Участок виброиспытаний 
Заряженный огнетушитель проверяют на прочность при воздействии вибрации на специальном 
вибростенде. В соответствии с ГОСТ Р 51057 испытания проводят по каждой из трех взаимно 
перпендикулярных осей координат. После завершения испытания должна сохраниться 
работоспособность огнетушителя, не допускается деформация или разрушение элементов 
огнетушителя. Огнетушители, рекомендуемые для установки на автомобильном или другом виде 
транспорта, дополнительно к вышеназванному испытанию проверяют на воздействие вибрации, 
имитирующей транспортную тряску. 

В.9 Участок проверки работоспособности огнетушителей 
После зарядки корпусов огнетушителей производится их сборка. Собранные огнетушители после 
выборочной проверки ОТК на работоспособность поступают на склад готовой продукции, где их 
размещают на специальных стеллажах. Испытаниям на работоспособность подвергают 3 % 
огнетушителей от партии, но не менее 2 шт. 

  
  
  
  
  
  
  
  
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



Приложение Г 
(рекомендуемое) 

Технические требования на дефектовку 
  

Г.1 Промытые сборочные единицы и детали огнетушителя подлежат обязательной дефектовке с 
целью определения их пригодности к дальнейшему использованию. Дефектовку должен проводить 
контролер ОТК на специальном участке с необходимым измерительным инструментом и 
технической документацией. 

Опыт эксплуатации показывает, что быстрее всего изнашиваются резина клапана, уплотнительные 
кольца и прокладки, поверхности штока пробойника, штока клапана и их втулок (направляющих), а 
у пробойника затупляется игла. Могут быть повреждены корпус огнетушителя (вмятины или 
другого рода деформации от случайных ударов о твердые предметы, которые могут привести к 
разгерметизации), рычаг, ручка, шток, шток клапана, чека, рукав, насадок, пистолет. Указанные 
отклонения могут привести к утечкам воздуха из сосуда (корпуса) огнетушителя во время его 
срабатывания, а также к изменению технической характеристики. – 

Г.2 Дефектовка деталей и сборочных единиц огнетушителя должна включать: 

- внешний осмотр, при котором проверяется целостность деталей и узлов, отсутствие искажения 
геометрических форм деталей, наличие коррозии, трещин, пробоин, вмятин, сорванных ниток 
резьбы, забоин, заусениц, состояние гальванических и лакокрасочных покрытий и сварных 
соединений; 

- проверку измерительным инструментом (микрометром, штангенциркулем, гладкими 
предельными пробками и скобами, резьбовыми калибрами) деталей огнетушителя. 

Все детали в результате дефектовки следует рассортировать на три группы по В.3 (приложение 
В). 

Г.3 Признаки, по которым детали огнетушителя направляются на восстановление и 
браковочные признаки 
Детали огнетушителя подлежат восстановлению при следующих дефектах: 

- размеры деталей в допустимых пределах, но шероховатость (чистота) поверхности не 
соответствует требуемой (коррозия, забоины, заусеницы и т.д.); 

- изогнута деталь или элемент детали; 

- загрязнена резьба, наличие забоин-вмятин резьбы, проходной резьбовой калибр не проходит; 

- отверстия под штифты или другие классные отверстия, также резьбовые отверстия вышли за 
допустимые размеры; 

- нарушено лакокрасочное покрытие. 

Браковочные признаки деталей огнетушителя, при которых детали сдают в металлолом: 

- затупление иглы пробойника с ее укорочением на 1 мм; 

– штоки и оси, имеющие трещины, изломы или остаточную деформацию от кручения и изгиба; 

- рычаги и ручки при наличии забоин, вмятин, перегибов, вызвавших изменение геометрических 
размеров; 

- кожух головки при наличии забоин, вмятин, вызвавших изменение геометрических размеров и 
при нарушении целостности места пломбировки; 

- детали с элементами резьбовых соединений при наличии коррозии, вызвавшей изменение 
геометрических размеров; при изношенной или сорванной резьбе более двух ниток; при наличии 



стержней болтов с неисправимыми изгибами; при забитых или смятых гранях болтов, шлицевых 
прорезяx винтов, при смятых выступах для завинчивания у накидных гаек; 

- резинотехнические изделия (уплотнительные кольца, прокладки, головка клапана) подлежат 
выбраковке при наличии на их поверхностях срезов, вмятин, кручености, негерметичности узлов 
при их проверке гидравлическим и пневматическим давлением; 

- рукава выбраковывают при пробоинах, трещинах, вмятинах глубиной более 3 мм, нарушении 
заделки, при негерметичности; 

- пружины подлежат выбраковке при наличии на них коррозии, a также при несоответствии 
требованиям ТД; 

- уплотнительные шайбы из фибры под головки болтов, пломбы и пломбировочная проволока, 
проколотые (после срабатывания огнетушителей) мембраны баллонов для сжатого газа подлежат 
100 %-ной выбраковке без дефектовки. 

  

  
  
  
  
  
  
  
  
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 


