
ASSEMBLY INSTRUCTIONS 
Assembly Instructions For S.E.M.C. Type 153 Industrial Cable Gland 

BS 6121 Type E1W  

FUNCTION:  
PROVIDES FOR ARMOUR CLAMP  
PROVIDES SEAL ON THE OUTER SHEATH OF CABLE 
PROVIDES SEAL ON THE INNER  SHEATH OF CABLE 
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Cable Acceptance Details  
Diameter of 
Outer Sheath  

Diameter of 
Inner Sheath  

Gland Size  
Tape Armour  

R 
S.W.A. 

R O 
Max. 

O 
Min. 

N 
Max.  

N 
Min. 

Across 
Flat  

Metric* Ref. 

1.0-0.0  0.9-1.25 16.0  10.5  8.0  3.0 25  20 Os 
1.0-0.0  0.9-1.25 16.0  10.5  11.9  7.5  25 20 O 
1.0-0.0  0.9-1.25 21.0  12.9  14.3  11.0  30 20 A 
1.0-0.0  1.6-1.25 27.1  17.0  20.2  13.0  36  25 B 
1.0-0.0  2.0-1.6  33.3  25.0  26.5 19.0  46  32 C 
1.0-0.0  2.0-1.6  42.9  33.3  32.5  25.0  55  40 C2 
1.0-0.0  2.5-2.0  52.6  39.5  44.4 31.5  65  50 D 
1.0-0.0  2.5  65.3  52.0  56.3    42.5  80  63 E 
1.0-0.0  2.5  78.0 64.0 68.2 56.0 95 75 F 
1.0-0.0  3.15 91.0 76.0 80.0 65.0 115 90 G 
1.0-0.0  3.15 105.090.0 89.0 76.0 126 100 H 
1.0-0.0  3.15 115.0100.0100.085.0 146 110 I 

*Metric entry threads are 1.5mm pitch. Other threads are available, refer to  
stamping details on the gland for actual thread type and size. 

All dimensions in millimeters.  
                                  

 
 
 
 :دفتر مركزي شركت ماشين سازي شمال پيروز 

  )19468-83394كدپستي( 20 پلاك – بهستان دوم – خيابان پاسداران -تهران 
 +2198-22763680/22564428/22541212و81تلفن

SEMC Main Office:  

:
20,P

 
P2P

nd 
P Behestan St., Pasdaran Ave, Tehran 19468-83394, Iran 

Call: +98 21 2254 1212/2256 4428/2276 3680-81 

S.E.M.C. / PIROOZ Form No. 240- F  



:LIMITATIONS 
 
(a) The gland shall be installed in accordance with the relevant code of practice e.g. BS 5345. 
(b) The gland shall not be modified in any way. 

  
:ASSEMBLY INSTRUCTION 

 
1. Place the cable alongside the apparatus and cut off any surplus, allowing sufficient length for connecting the 
cores to the appropriate terminals plus at least 20mm extra length. 

 
2. Approximately 20mm back from the equipment face (see fig 1`Y`) and square to the longitudinal axis, cut 
through the armor, taking care not to cut the inner sheath. Then remove the surplus outer sheath. Next remove the 
surplus armor by bending it and breaking it at the part cut. 

 
3. For gland sizes `O`, `A`, `B`and `C` remove a further 20mm of outer sheath (Dimension `Z` in fig.1) and for 
gland sizes `C2`,`D` and  `E` remove 25mm of outer sheath (Dimension  `Z` in fig.1) taking care not to cut into 
the armor or inner sheath. 

 
 4. Pass the shroud over the outer sheath, if required .Then pass part A (including part C&B) and then part D over 
the outer sheath. 

 
5. Pass part E (Smaller end of taper first) over the armor. Then splay the armor evenly (in case of tape armor, 
make sure that the tape strip do not over lapped) and locate the tapered end of part F under it, as shown in fig1. 

 
6. Engage and tighten part K (including part J) into the equipment (secure with a locknut if required).See 
limitation (a). 

 
7. Feed the inner sheath of the cable through part K (and part J) until part F fits into the counterbore. 

 
8. Push the cable towards the equipment then locate and tighten part D onto part K, to clamp the armor and from a 
seal between part J and the inner sheath of the cable. If difficulty is found in engaging part D onto part K, then 
proceed according to instructions 9 through 11; otherwise proceed with instruction No.12. 

 
9. Remove the cable cable and part J from K. Push the cable towards the equipment then locate and tighten part D 
onto part K, to clamp the armor. 

 
10. Un-tighten part D and remove it and the cable from part K. Check the tightness of part K in the equipment and 
put part J back into the counterbore, as shown in fig.1. 
  
11. Feed the inner sheath through and locate and tighten part D onto part K until a seal is formed between part J 
and the inner sheath, as shown in fig. 1. The inner sheath shall protrude through part K into the equipment to 
ensure that there is sufficient surface for sealing. 

  
12. Locate and tighten part A onto part D until a seal is formed between part C and the outer sheath, if difficulty is 
found in forming. Locate the shroud over the gland, if applicable.   
    

  
  
  
  
 
  



  : محدوديت ها
  

  .نصب گردد) استاندارد نصب تجهيزات الكتريكي ( BS 5345رد مربوطه ، استاندارد مطابق با استاندا" گلند مي بايست دقيقا)الف
  . گلند به هيچ وجه و در هيچ شرايطي نبايد مورد دستكاري قرار گيرد)ب
  

  : دستور نصب
  

 20ل محفظه و با در نظر گرفتن حداقل ، تنظيم كنيد و كابل را به اندازه مناسب براي اتصال به ترمينال هاي داخمحفظه ابتدا كابل مورد نظر را به سمت  .1
 .ميلي متر طول اضافه به طور يكنواخت قطع كنيد

 
در اين حالت مراقب باشيد تا به . و عمود بر محور طولي ، كابل را تا بخش زره ببريد) 1 تصوير`Y`رجوع به بخش  (محفظه ميلي متر قبل از 20 "حدودا .2

سپس بخش هاي اضافي زره را قطع . توجه كنيد تا زره بريده نشود. س بخش اضافي روكش خارجي را ببريدسپ. آسيبي وارد نگردد) زير زره(غلاف داخلي 
 .نماييد

 
مراقب باشيد تا به زره و . نيز برش داده شود) 1 تصوير`Z`رجوع به اندازه ( ميلي متر بعدي روكش خارجي كابل C` ، 20` و`B`, `A`, `O`در سايز هاي  .3

 .آسيب نرسد) زيره زره(روكش داخلي 
  

 . را از روي روكش خارجي رد كنيدDو بعد قطعه ) C و Bشامل قطعات  (Aسپس قطعه . را از روي روكش خارجي كابل رد كنيد) در صورت استفاده(شرود  .4
  

سپس . گيرد ، وارد نماييد را از سمت مخروطي روي روكش داخلي به طوري كه قسمت زير زره قرار F را از انتهاي تنگ تر و از روي زره و قطعه E قطعه .5
روي هم و يا به صورت دوبل قرار نگرفته ) tape(مراقب باشيد تا سيم يا نوارهاي زره .  پخش كنيدFزره را به صورت يكنواخت روي قسمت مخروطي قطعه 

 .باشد
  

به ) در صورتيكه بدنه تجهيز، رزوه دار باشد(هره  و يا بدون م(locknut)توسط مهره مربوطه  ) male/نري(را از سمت رزوه دار  ) Jشامل قطعه  (K قطعه .6
 ).1 صفحهaذكر شده در بند توجه به محدوديت هاي (محفظه وصل و محكم نماييد 

  
 . برسدK به قطعه Fرد كنيد تا آنجا كه قطعه  ) Jشامل قطعه (  Kرا از ميان قطعه ) در اين حالت فقط روكش داخلي كابل مد نظر است(كابل  .7

  
و روكش داخلي كابل به  ) J قطعه( را به منظور نگهداري و منگه كردن زره و آب بندي بين لاستيك Dفشار دهيد سپس قطعه مت محفظه كابل را به س .8

 زير ادامه دهيد ، در غير اينصورت و عدم بروز مشكل ، 11 تا 9اگر مشكلي در حين اجراي اين مرحله پيدا شد، مطابق مراحل .  وصل و محكم نماييدKقطعه 
 . مراجعه نماييد12به مرحله 

  
 . وصل و محكم نماييدK را به منظور منگنه كردن زره به قطعه Dكابل را به سمت محفظه بفشاريد سپس قطعه .  جدا كنيدK و كابل را از قطعه Jقطعه  .9

  
 Kاز اطمينان از محكم بودن قطعه نموده و پس ) Jبدون قطعه  (K كابل را وارد قطعه " باز و جدا نماييد سپس مجدداKهمراه كابل از قطعه  را به Dقطعه  .10

  ).1مراجعه به تصوير( قرار دهيد K را داخل قطعه Jبه بدنه محفظه ، قطعه 
  

 آب J ديده مي شود توسط قطعه 1روكش داخلي كابل همانگونه كه در تصوير  ببنديد تا جاييكه K  را روي قطعه D وارد نموده و قطعه "كابل را مجددا .11
 . به داخل محفظه وارد شده باشد تا از آب بندي صحيح آن اطمينان كامل حاصل شودK روكش داخلي كابل مي بايست به اندازه كافي از قطعه. بندي گردد

  
ورت بروز در ص.  و روكش خارجي كابل صورت پذيرد محكم كنيدCجاگذاري و تا جاييكه آب بندي بين قطعات   D را به روي رزوه هاي قطعهAقطعه  .١٢

   .در پايان و در صورت استفاده از شرود آن را روي مجموعه گلند بسته شده بكشيد.  ببنديد" را تا نيمه باز و مجدداAمشكل حين آب بندي ، قطعه 
  

  
  

  
  



  نصبدستورالعمل 
 153  نوعصنعتي گلند نصبدستورالعمل 

BS 6121 Type E1W  

                                   
  :عملكرد

  ARMOUR CLAMP   شده برايآماده
  بيروني كابل روكشآماده شده براي آب بندي 
S.E.M  كابلداخلي روكشآماده شده براي آب بندي 
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مهره انتهايي

  بيرونيسيل
 هرزگردواشر 

مهره فشرده كننده

 ر كننده زرهمهاكونيك 
 حلقه مهار كننده زره

 داخليسيل
تبديل ورودي

 براي كابلهاي با زره سيمي قطعات مهار : توجه 
  .بايد استفاده شود) F2 و E2قطعات (كننده جايگزين 

  . مشخص شده استZ با علامت F2 و E2قطعات 

  
  
  
  
  
  
  
  
  

  شرايط پذيرش كابل
  سايز گلند خلي داروكشقطر    بيرونيروكشقطر 

Tape Armour  
R 

S.W.A. 
R O 

Max. 
O 

Min. 
N 

Max.  
N 

Min. 

قطر قسمت آچارخور
  )سطح به سطح(

Metric* Ref. 

1.0-0.0  0.9-1.25  16.0  10.5  8.0  3.0  25  20 Os 
1.0-0.0  0.9-1.25  16.0  10.5  11.9  7.5  25 20 O 
1.0-0.0  0.9-1.25  21.0  12.9  14.3  11.0  30 20 A 
1.0-0.0  1.6-1.25 27.1  17.0  20.2  13.0  36  25 B 
1.0-0.0  2.0-1.6  33.3  25.0  26.5  19.0  46  32 C 
1.0-0.0  2.0-1.6  42.9  33.0  32.5 25.0  55  40 C2 
1.0-0.0  2.5-2.0  52.6  39.5  44.4 31.5  65  50 D 
1.0-0.0  2.5  65.3 52.0  56.3    42.5 80  63 E 
1.0-0.0  2.5  78.0 64.0 68.2 54.5 95 75 F 
1.0-0.0  3.15 91.0 76.0 80.0 65.0 115 90 G 
1.0-0.0  3.15 105.0 90.0 89.0 76.0 126 100 H 
1.0-0.0  3.15 115.0 100.0100.0 85.0 146 110 I 

 دنده ها به جزييات استامپ روي  حقيقينوع و دنده هاي ديگري هم وجود دارد ؛ براي اندازه.  مي باشد 1.5mmگام دنده هاي متريك ورودي *
  .گلند رجوع شود 

  .تمامي اندازه ها به ميليمتر ميباشد
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