          

     ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЕ КАРТЫ НА СООРУЖЕНИЕ ВЛ 35-750 кВ

ОПРЕССОВКА НАТЯЖНЫХ ЗАЖИМОВ ТИПА НС НА СТАЛЬНЫХ ГРОЗОЗАЩИТНЫХ ТРОСАХ СЕЧЕНИЕМ 50-70 мм
   
     См. Общую часть

     

I. ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ

Технологическая карта К-V-19-5 является руководством при опрессовке натяжных зажимов на стальных грозозащитных тросах сечением 50-70 мм[image: image1.png]


 и служит пособием при составлении проектов производства работ на BЛ с троами данных сечений.


II. ТЕХНИКО-ЭКОНОМИЧЕСКИЕ ПОКАЗАТЕЛИ НА ОДИН ЗАЖИМ
   

	
	
	

	Показатели
	Стальные тросы сечением, мм[image: image2.png]




	 
	50
	70

	Монтаж натяжных зажимов типа НС моторным прессом ПО-100М:
	 
	 

	трудоемкость, чел.-час

	0,88
	1,11

	работа механизмов, маш.-час

	0,22
	0,28

	расход бензина, кг

	0,31
	0,39

	Монтаж натяжных зажимов типа НС ручным прессом МИ-1Б
	 
	 

	трудоемкость, чел.-час

	1,28
	1,56

	Производительность звена за смену (8,2 час), количество  опрессованных зажимов:
	 
	 

	моторным прессом
	18,6
	14,7

	ручным прессом
	13,2
	10,5


 


III. ОРГАНИЗАЦИЯ И ТЕХНОЛОГИЯ РАБОТ

1. Работы по опрессовке натяжных зажимов (рис.1) выполняются в процессе монтажа грозозащитных тросов на воздушных линиях электропередачи звеном электролинейщиков в составе:


	
	
	
	
	

	NN
п.п.
	Профессия
	Разряд
	К-во чел.
	Примечание

	1
	Электролинейщик
	IV
	1
	 

	2
	"
	III
	1
	 

	 
	Итого
	 
	2
	 




                    

Зажим до опрессовки
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	Типоразмер
	Марка троса
	Матрицы 
пресса
	Размеры, мм

	
	Обозн.
	Площадь сечения, мм[image: image4.png]



	Диаметр троса, мм
	Диаметр, мм
	L
	[image: image5.png]



	D
	А
	d

	НC-50-1
	С-50
	49,49
	9,0
	19
	314
	110
	16
	18
	9,5

	НC-70-2
	C-70
	72,2
	11,0
	24
	350
	135
	20
	23
	11,5


          
Рис.1 Размеры натяжных зажимов для стальных тросов
(ГОСТ 3062-55, ГОСТ 3063-66)
 

2. Опрессовку натяжного зажима производить в последовательности:


а) выправить конец троса, наложить бандаж "Б" (рис.2) и конец троса ровно обрезать;


б) ввести трос в зажим и установить его по отметке, нанесенной при визировании (рис.2);


в) опрессовать зажим в направлении, указанном на рис.2, причем каждый последующий сжим должен перекрывать предыдущий не менее чем на 5 мм. Диаметр опрессованной части должен отличаться от номинального не более чем на +0,3 мм;


г) опрессованный зажим обмерить, осмотреть на отсутствие трещин и результаты обмера занести в журнал.


Выправка зажима в случае его искривления должна производиться матрицами. Правка кувалдой или молотком запрещается.


     
Подготовка конца грозозащитного троса перед опрессовкой
[image: image6.png]





Установка и опрессовка зажима
[image: image7.png]



 

1. Номинальные диаметры матриц для различных типов зажимов приведены в таблице на рис.1


2. Допуск на матрицы - ([image: image8.png]


+0,2) мм


3. Допуск на опрессованную часть зажима - ([image: image9.png]


+0,3) мм

Рис.2 Опрессовка натяжного зажима марки НС
3. На смонтированные зажимы составляется журнал по установленной форме.


     

IV. ОРГАНИЗАЦИЯ И МЕТОДЫ ТРУДА РАБОЧИХ

           

1. Работы no опрессовке натяжных зажимов типа НС на стальных грозозащитных тросах сечением 50-70 мм[image: image10.png]


выполняются специально обученными электролинейщиками IV и III разрядов из состава монтажной бригады, занятой на монтаже проводов и грозозащитных тросов на воздушных линиях электропередачи.


2. Опрессование натяжных зажимов на грозозащитных тросах производится опрессовочным агрегатом ПО-100М или ручным гидравлическим прессом МИ-1Б в указанной ниже последовательности:


- подготовить грозозащитный трос и зажим к опрессованию; 


- произвести опрессование зажима;


- по окончании опрессования осмотреть зажим и замерить его диаметры;


- заполнить журнал установленной формы (форму журнала см. приложение N 2).


     
     

V. КАЛЬКУЛЯЦИЯ ТРУДОВЫХ ЗАТРАТ  

	
	
	
	
	

	Основание
	Наименование
	Объем работ
	3атраты труда при опрессовке,
чел.-час

	 
	 
	 
	моторным прессом
	ручным прессом

	Техн. расч. нормы
	Подготовка и прессовка натяжных зажимов типа НС на грозозащитных тросах сечением:
	 
	 
	 

	 
	50 мм[image: image11.png]



	Один зажим
	0,88
	1,23

	 
	70   "
	"
	1,11
	1,56


     
     

VI. МАТЕРИАЛЬНО-ТЕХНИЧЕСКИЕ РЕСУРСЫ
(для одного звена рабочих)

1. Механизмы
	
	
	
	
	

	Наименование
	Тип
	Марка
	К-во, шт.
	Примечание

	Опрессовочный агрегат
	 
	 
	 
	 

	моторный

	Прицепной
	ПО-100М
	1
	 

	или ручной пресс

	 
	МИ-1б
	1
	 




2. Инструменты, приспособления, материалы
	
	
	
	
	

	NN
п.п.
	Наименование
	Ед.
изм.
	К-во
	Примечание

	1
	2
	3
	4
	5

	1
	Станок для резки проводов и тросов
	шт.
	1
	 

	2
	Матрицы к прессу
	компл.
	2
	Подбираются по типу прессуемого зажима (см. рис.1)

	3
	Стальной метр
	шт.
	1
	 

	4
	Стальная рулетка
	"
	1
	 

	5
	Ножовки по металлу
	"
	2
	 

	6
	Полотна ножовочные
	"
	20
	 

	7
	Штангенциркули
	"
	2
	 

	8
	Зубило слесарное
	"
	1
	 

	9
	Пассатижи универсальные длиной 250 мм
	"
	2
	 

	10
	Молоток слесарный 0,5 кг
	"
	1
	 

	11
	Кусачки
	"
	1
	 

	12
	Ерши стальные
	"
	2
	 

	13
	Отвертки
	"
	2
	 

	14
	Напильник личной длиной 300 мм
	"
	1
	 

	15
	Напильник драчевый, плоский длиной 300 мм
	"
	1
	 

	16
	Проволока мягкая вязальная
	кг
	1
	 

	17
	Ветошь
	"
	2
	 


     
     
3. Эксплуатационные материалы  

	
	
	
	

	NN
п.п.
	Наименование
	Норма на 1 час работы (усреднено), кг
	Примечание

	1
	Бензин для опрессовочного агрегата ПО-100М
	1,4
	См. технико-экономические показатели на каждый зажим


Приложения 1-11
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