
ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЕ КАРТЫ НА СООРУЖЕНИЕ ВЛ 35-750 кВ

МОНТАЖ МЕТОДОМ СКРУТКИ ОВАЛЬНЫХ ЗАЖИМОВ НА СТАЛЕАЛЮМИНИЕВЫХ ПРОВОДАХ СЕЧЕНИЕМ 120-185 мм
     
     См. Общую часть

     

I. ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ

Технологическая карта К-V-19-1 является руководством при соединении овальными соединительными зажимами сталеалюминиевых проводов сечением 120-185 мм[image: image1.png]


 методом скрутки и служит пособием при составлении проектов производства работ на BЛ с проводами данных сечений.


II. ТЕХНИКО-ЭКОНОМИЧЕСКИЕ ПОКАЗАТЕЛИ НА ОДИН ЗАЖИМ

	
	
	
	

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




	 
	120
	150
	185

	Монтаж соединительных зажимов типа СОАС:
	 
	 
	 

	трудоемкость, чел.-час
	0,72
	0,88
	1,02

	Производительность звена за смену (8,2 часа):
	 
	 
	 

	количество соединений при скрутке
	28
	20
	16


     
     

III. ОРГАНИЗАЦИЯ И ТЕХНОЛОГИЯ РАБОТ

1. Работы по соединению сталеалюминевых проводов овальными соединительными зажимами (рис.1) методом скрутки выполняются в процессе монтажа проводов на воздушных линиях электропередачи звеном электролинейщиков в следующем составе:


Овальные соединители, монтируемые обжатием и скручиванием
[image: image3.png]



          

	
	
	
	
	
	

	Типоразмер
	Марка провода
	Диаметр провода, мм
	Размеры, мм

	 
	 
	 
	А
	В
	L

	CОАC-120
	АС-120
	15,2
	35
	17
	904

	CОAC-150
	АC-150
	17,0
	39
	19
	932

	CОАC-185
	АC-185
	19,0
	43
	21
	1032


     
     
Вкладыши к овальным соединителям для сталеалюминевых проводов
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	Тип вкладыша
	Марка провода
	Размеры, мм

	 
	 
	b
	R
	L

	CОАC-120-1
	АC-120
	15,5
	15
	920

	CОАC-150-1
	АС-150
	17,5
	17,5
	950

	CОАC-185-1
	АC 185
	19,5
	18
	1060


Овальные зажимы монтируются приспособлением для скрутки МИ-230А


Рис.1 Размеры овальных соединителей и вкладышей к ним
	
	
	
	

	NN
пп.
	Профессия рабочего
	Разряд
	К-во чел.

	1
	Электролинейщик
	V
	1

	2
	"
	III
	1

	 
	Итого
	 
	2


2. Скручивание овальных соединительных зажимов производить в следующей последовательности:


а) на выправленные концы соединяемых проводов наложить бандажи и концы проводов ровно обрезать;


б) тщательно промыть бензином концы соединяемых проводов для удаления смазки и загрязнений на длине не менее 1500 мм, протереть насухо и нанести слой смазки "ЗЭС" или технического вазелина, под слоем смазки зачистить концы проводов металлической щеткой до появления металлического блеска;


в) снять бандажи и концы соединяемых проводов ввести в овальный соединитель с двух сторон так, чтобы они вышли из зажима по обе стороны на длину 80-100 мм (рис.2) (в случае необходимости концы проводов, выходящие из соединителя, должны иметь длину, необходимую для образования термосварки в петле). При соединении проводов марок АС-120[image: image5.png]


AC-185 между проводами вставить вкладыш, предварительно протертый и зачищенный до блеска под слоем смазки;


г) на выступающие из соединителя концы проводов наложить бандажи "Б";


д) установить соединитель в приспособление МИ-230А так, чтобы концы его выступали за плашки не более 10 мм (см. рис.2);


е) произвести скручивание соединителя с проводами приспособлением МИ-230А. Число оборотов при скрутке должно быть не менее 4-4,5;


ж) скрученный соединитель освободить от плашек и вынуть из приспособления;


з) осмотреть и проверить число оборотов. Если число их меньше 4-4,5, соединитель установить в приспособление и докрутить, а если на поверхности соединителя обнаружены разрывы или трещины, его вырезать и смонтировать новый.


Овальный зажим до скрутки
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Скрутка овального зажима
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Зажим после скрутки
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Примечание:


В случае необходимости концы проводов, выходящие из соединителя, должны иметь длину, необходимую для образования термосварки в петле.

           

Рис.2 Скрутка овальных соединителей типа СОАС
3. На смонтированные соединительные зажимы составить журнал по установленной форме (см. приложение 4).


IV. ОРГАНИЗАЦИЯ И МЕТОДЫ ТРУДА РАБОЧИХ

1. Работы по соединению проводов методом скручивания выполняются специализированным звеном рабочих из состава контактной бригады, занятой на монтаже проводов и грозозащитных тросов на воздушных линиях электропередачи.


2. Соединение проводов овальными соединителями методом скрутки производится с помощью приспособления МИ-230A (см. приложение 7) в следующей последовательности: электролинейщик 5-го разряда, ослабив гайки откидного болта приспособления МИ-230А, снимает верхние плашки, в освободившуюся прорезь в головке корпуса с помощью электролинейщика 3-го разряда устанавливает соединитель с введенными в него соединяемыми проводами и, развернув на 90°, кладет плоской стороной на нижнюю плашку так, чтобы концы соединителя выступали за плашку не более 10 мм (см. рис.2). Затем устанавливают верхние плашки на соединитель и закрепляют их гайками до упора. Воротком, вставленным в головку, поворачивают головку на 4-4,5 оборота.


Скрученный соединитель освобождается от плашек и вынимается из приспособления.


V. КАЛЬКУЛЯЦИЯ ТРУДОВЫХ ЗАТРАТ  

	
	
	
	

	Наименование работ
	Основание
	Объем работ
	3атраты труда,
чел.-ч

	Соединение сталеалюминиевых проводов сечением 120-185 мм[image: image9.png]


 способом скрутки
	Типовые
НиР
вып. Т-32 "Энергостройтруд"
	 
	 

	Подготовка и скручивание овальных соединительных зажимов типа CОAC на проводах сечением  120 мм
	 
	

Один зажим
	

0,72

	То же, 150 мм[image: image10.png]



	 
	-"-
	0,83

	  -"-      185 мм[image: image11.png]



	 
	-"-
	1,02


     
     

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



Инструменты, приспособления, материалы
     

	
	
	
	
	

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

	1
	2
	3
	4
	5

	1
	Станок для резки проводов и тросов
	шт.
	1
	Типы см. в приложении 6

	2
	Приспособление МИ-230А для скручивания овальных соединителей
	"
	1
	См. приложение 7

 

	3
	Стальной метр
	"
	1
	 

	4
	Ножовки по металлу
	"
	2
	 

	5
	Полотна ножовочные
	"
	20
	 

	6
	Штангенциркули
	"
	2
	 

	7
	Зубило слесарное
	"
	1
	 

	8
	Пассатижи универсальные длиной 250 мм
	"
	2
	 

	9
	Молоток слесарный 0,5 кг
	"
	1
	 

	10
	Кусачки
	"
	1
	 

	11
	Ерши стальные
	"
	2
	 

	12
	Щетки из кардоленты
	"
	2
	 

	13
	Отвертки
	"
	2
	 

	14
	Напильник личной 300 мм
	"
	1
	 

	15
	Напильник драчевый плоский
	"
	1
	 

	16
	Проволока мягкая вязальная
	кг
	0,5
	 

	17
	Бензин (или другой растворитель)
	"
	2
	 

	18
	Ветошь
	"
	1
	 

	19
	Вазелин нейтральный технический (ГОСТ 782-59 или смазка "ЗЭС" (МРТУ 38-1-206-66)
	"
	1
	 


Приложения 1-11
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