          

     ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЕ КАРТЫ НА СООРУЖЕНИЕ ВЛ 35-750 кВ

ТЕРМИТНАЯ СВАРКА СТАЛЕАЛЮМИНЕВЫХ ПРОВОДОВ СЕЧЕНИЕМ 120-600 ММ

К-V-19-8

   
     См. Общую часть


I. ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ

Технологическая карта К-V-19-8 является руководством при соединении термитной сваркой сталеалюминиевых проводов сечением 120-600 мм[image: image1.png]


 в шлейфах анкерно-угловых опор и служит пособием при составлении проектов производства работ на ВЛ с проводами данных сечений.


II. ТЕХНИКО-ЭКОНОМИЧЕСКИЕ ПОКАЗАТЕЛИ НА ОДНО СОЕДИНЕНИЕ
 

	
	
	
	

	ПОКАЗАТЕЛИ
	Сталеалюминиевый провод сечением, мм[image: image2.png]




	

	120
	150-240
	300-600

	Соединение проводов термитной сваркой:
	 
	 
	 

	Трудоемкость, чел.-час
	0,94
	1,2
	1,6

	Работа механизмов, маш.-час
	0,47
	0,6
	0,8

	Расход бензина, кг
	7,5
	9,6
	12,8

	Производительность звена за смену (8,2 часа), количество соединений
	17,5
	13,5
	10


     
     

III. ОРГАНИЗАЦИЯ И ТЕХНОЛОГИЯ РАБОТ

1. Работы по соединению термитной сваркой сталеалюминиевых проводов в шлейфах анкерно-угловых опор выполняются в процессе монтажа проводов на воздушных линиях электропередачи звеном электролинейщиков в составе:


	
	
	
	
	

	NN
пп.
	Профессия рабочего
	Разряд
	К-во чел.
	Примечание

	1
	Электролинейщик
	V
	1
	 

	2
	"
	II
	1
	 

	3
	Машинист телескопической вышки

	V
	1
	 

	 
	 
	 
	3 чел.
	 


2. Последовательность и способы выполнения основных операций:


а) очистить провода от грязи, выпрямить их, наложить на каждом конце бандаж и ровно обрезать;


б) обезжирить соединяемые концы проводов на длине 150 мм с тщательной промывкой в бензине;


в) просверлить в термитном патроне вертикальное отверстие по центру термитной массы на всю глубину, включая металлический кокиль до алюминиевого вкладыша;


г) вставить провода в термитный патрон до упора, предварительно очистить алюминиевый вкладыш патрона от оксидной пленки концом напильника или отверткой;


д) установить на проводах ограничители подачи (бандажи) на расстоянии 10-16 мм от концов кокиля термитного патрона (рис.2);
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1 - кокиль; 2 - вкладыш; 3 - термитная масса; 4 - отверстие [image: image4.png]


3-4 мм (высверливается для выхода газов при термосварке); 5 - этикетка

     
     
Характеристики термитных патронов для сварки многопроволочных сталеалюминиевых проводов
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Марка патрона
	Сращиваемые провода
	Кокиль
	Вкладыш
	Термитная масса
	Вес патрона, г

	 
	 
	размеры, мм
	 

	 
	 
	L
	d
	[image: image5.png]
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	H
	[image: image7.png]



	B
	D
	

	АC-120
	АC-120
	65
	16,2
	15
	24
	17
	23
	35
	43
	140

	АC-150
	АC-150
	80
	18,2
	15
	31
	18
	26
	50
	43
	155

	АC-185
	АC-185
	100
	20,3
	20
	37
	26
	28
	60
	50
	300

	АC-240
	АC-240
	100
	22,7
	20
	37
	26
	31
	60
	60
	360

	АCУ-300
	АC-300
АCО-300
АCУ-300
	120
	26,7
	25
	47
	26
	35
	70
	60
	440

	АCУ-400
	АC-400
АCУ-400
	125
	30,5
	22,5
	49
	27
	40
	80
	65
	580

	АCО-500
	АCО-500
	125
	31,7
	22,5
	49
	27
	41
	80
	65
	580

	АCО-600
	АCО-600
	130
	34,8
	20
	52,5
	25
	46
	90
	70
	750


     
Рис.1 Термитные патроны для сталеалюминиевых и алюминевыевых проводов сечением 120-600 мм[image: image8.png]



     
     
а) Подготовка проводов для сварки
[image: image9.png]





б) Установка проводов с термопатроном в сварочном приспособлении
[image: image10.png]





в) Сваренные провода
[image: image11.png]




Рис.2 Сварка проводов
е) установить в зажимы сварочных приспособлений концы проводов вместе с патроном. Для того чтобы расплавленный при сварке металл не вытекал, необходимо наложить на провода у концов кокиля уплотнение из 3-4 витков шнурового асбеста, а разрез кокиля должен быть кверху. С этой же целью во время сварки и до полного остывания металла необходимо сохранять горизонтальное расположение свариваемых проводов;


ж) зажигать термитный патрон специальной спичкой со стороны рыхлой части термитной массы, отмеченной краской или наклейкой.


В процессе сварки строго следить за равномерной двухсторонней подачей (сближением) проводов под действием пружин сварочного приспособления (или вручную). Ни в коем случае не допускать односторонней подачи, которая приводит к дефектности сварочного соединения;


з) закончив сварку, не менять горизонтальное положение проводов и сварочного приспособления до тех пор, пока не остынет металл. После полного потемнения шлака сгоревшей термитной массы сбить шлак легкими ударами, а сам кокиль снять при помощи отвертки и кусачек. Сварное соединение проводов зачистить кардощеткой.


3. Проверить качество сварного соединения.


Соединение считается удовлетворительным, если:


а) нет пережога проволок наружного повива;


б) при перегибании провода отдельные проволоки не выламываются;


в) глубина усадочной раковины не превышает 1/3 диаметра провода (но не более 6 мм для проводов AC-150-ACО-600).


4. На каждое выполненное соединение проводов составить журнал установленной формы (см. приложение 5).


IV. ОРГАНИЗАЦИЯ И МЕТОДЫ ТРУДА РАБОЧИХ

1. Работы по термитной сварке проводов в шлейфах анкерно-угловых опор выполняются специально обученными электролинейщиками V и III разрядов из состава монтажной бригады, занятой на монтаже проводов и грозозащитных тросов на воздушных линиях электропередачи.


2. Работы по термитной сварке проводов в шлейфах анкерно-угловых опор производятся с телескопической вышки с помощью специальных приспособлений (клещей).


V. КАЛЬКУЛЯЦИЯ ТРУДОВЫХ ЗАТРАТ  

	
	
	
	
	

	Основание
	Наименование 
	Объем работ
	3атраты труда при термосварке проводов

	 
	 
	 
	чел.-час
	маш.-час

	ЕНиР 23-3-27
табл.2
п.п.6 и 7
"б" и "в"
	Подготовка и термитная сварка проводов в шлейфах анкерно-угловых опор сечением:
	 
	 
	 

	 
	120 мм[image: image12.png]



	одно соедин.
	0,94
	0,47

	 
	150-240 мм[image: image13.png]



	"
	1,2
	0,6

	 
	300-600 мм[image: image14.png]



	"
	1,6
	0,8


     
     

VI. МАТЕРИАЛЬНО-ТЕХНИЧЕСКИЕ РЕСУРСЫ

(для одного звена рабочих)


1. Механизмы
	
	
	
	
	

	Наименование
	Тип
	Марка
	К-во, шт.
	Примечание

	Телескопическая вышка
	тракторная
	ВТ-26
	1
	 




2. Инструменты, приспособления, материалы
	
	
	
	
	

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

	1
	Сварочные клещи ПСП-2 или ПСП-3
	шт.
	1
	 

	2
	Стальной метр
	шт.
	1
	 

	3
	Стальная рулетка 10 м
	шт.
	1
	 

	4
	Ножовки по металлу
	шт.
	2
	 

	5
	Полотна ножовочные
	шт.
	20
	 

	6
	Штангенциркули
	шт.
	2
	 

	7
	Пассатижи универсальные длиной 250 мм
	шт.
	2
	 

	8
	Молоток слесарный 0,5 кг
	шт.
	1
	 

	9
	Кусачки
	шт.
	2
	 

	10
	Щетки из кардоленты
	шт.
	2
	 

	11
	Отвертки
	шт.
	2
	 

	12
	Напильник личной длиной 300 мм
	шт.
	1
	 

	13
	Напильник драчевый плоский длиной 300 мм
	"
	1
	 

	14
	Проволока мягкая вязальная
	кг
	1
	 

	15
	Термитные патроны и спички к ним
	комп.
	20
	Подбираются по сечению соединяемых проводов

	16
	Бензин (или другой растворитель)
	кг
	5
	 

	17
	Очки защитные с синими стеклами
	пар
	2
	 

	18
	Ветошь
	кг
	1
	 

	19
	Асбест шнуровый
	кг
	1
	 


     
     
3. Эксплуатационные материалы  

	
	
	
	

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

	1
	Бензин для телескопической вышки
	16
	См. технико-экономические показатели 


 
 

Приложения 1-11

           
Электронный текст документа подготовлен
ЗАО "Кодекс" и сверен по:
/ Министерство энергетики и электрификации СССР;
Главное производственно-техническое управление 
по строительству. 
Всесоюзный институт по проектированию 
организации энергетического строительства 
"Оргэнергострой". -
М., 1975

