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Типовые технологические карта Ш 35-1150 кВ

Опрессовка натяжных зажимов типа НА СУС

-на сталеалюминиевых проводах сечением 185/128, К-5-23 -X

300/204,500/336 мм2

I*  ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ

Технологическая карта К-5-23 - I  является руководство» при 

опрессовке натяжных зажинов на стая вал юмщшавюс проводах 

сечение» 185/128,300/204,500/336 нм2 и служит пособием при состав­

лении проектов производства работ на ВД с. проводами данных марок*

2* ТЕХШКО-ЭКОНШЧЕСШВ ПОКАЗАТЕЛЕ 

НА ОДИН ЗАШ1

Показатели
Стал вал юхшниевый провод 

сечением, мм2

185/128_300/204_ 502/336

Монтаж натяжных зажимов типа ЯАСУС мо­

торным прессом УП-320:

трудоемкость,чел*-и.. J .6 0  4,14 Ь КВ Ь

работа механизмов,мав.-^ .|г20  1,38 1 ,8 6

Производительность звена за смену 

(8,2 часа),количество соединений 

при опрессовке:а

моторным прессомош т 6 ,S 3  5 ,9 4  4 *4 8

ВЛ-Т(К~5~ 23 )
/fucm

кружевные блузки

http://www.kruzhevo-len.ru/vyazanye-kardigany-kruzhevnye-bluzki.html
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% 0РГАШЗА1Щ й  теХЖШШ'ЙЯ РАБОТ

З Л . Работы яо * опрессовка натяжных зажимов (рис, I - I f l ~ 3 )  

выполняются в процессе монтажа проводо» на воздушных линиях электро­

передачей звеном электролйшйщшеоа в следующее составе:

Профессия рабочего Разряд дал# Примечание?
чая*

Электрод инвйщиж 5 I

Электрод инвйщвя 3 2

Итого 3

3.2. Опрессовка натяжных зажимов производится в следующей

последовательности:

3 .2 Л . Опрессовка пет^левой части, корпуса зажима (рис, 1 -4 ) *

3.2.2. Опрессовка анкера(рис.1-5).

3.2.3. Опрессовка линейной части корпуса зажимаСрис. 1 -6 ).

3.3. Последовательность и способа выполнения основных операций:

Опрессовка петлевой части корпуса зажима

3 .3 .1 . '  Выправить конец провода, наложить на него бавдаж и ровно 

обрезать.
3.3.2. Поверхность провода, запрессовываемую в петлевую часть 

корпуса зажима,очистить от грязи а смазка тряпкой*смоченной в бензине

протереть насухо и покрыть смазкой ЗЭС.Иод слоем смазки зачистить 

металлической щеткой провод до блеска.

3. 3 .3 . Ослабить бандаж и ввести провод в корпус зажима так, 

чтобы Он не доходил на 10-15 мм до края отверстия,предназначенного 

для анкера. На выходе провода из корпуса бандаж затянуть.

3 .3 Л . Опрессовать петлевую часть зажимаСрис. 1~Ов направлении 

от риски, к концу зажима.

BS-TCK.-5-23 )
Лист
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З а ж и м  /  d o О л^оессоЯ ки

Марка
s Размера ,ш  * 
* *

Провод матрицы

:  Номин. :Диа- 1 0  Корпус 
: сечен* Сметр ГстальнГ-----^

Анкер
4 а » j »У1<ушп» • • *
\ d \ l \ L  * им2 }3>да. ::° 6РД'  * “ а Р »  *  ;Марка i  t

— — * » » г». ... «  Win »■ PIM » jj MM ^ ^ ^ ^ Is!<M

НАСУC-I85-I 29 120 625 
НАСУС-300-1 40 120 710 
НАСУС-500-1 44 150 975

185/128 23,1 14,7 А-46 46 С-30 30
300/204 29,2 18,6 A-5I 51 С-36 06
500/336 37,5 23,9 А-67 67 С-48 48

J & o .I- l . Зажим натяжной дат стая еадшиниеэых проводов типа

НАСУ С. Общий вид. По черт. МО СКТБ ВТ10 СЭС И НАсус-КБ

В Л - Т С К - 5 - 2 3  )
Лист
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* 1

А -А
eh

i \6±as

Д н к ер  До олрессоё/си

Ракеры , мм
Обозначение : ~ ~

j  ; J, \ е \ L *  /  t 
: ^  t А

НАСУС-185-Х-0-2 36 60 ZSf1- 3 16.5^0,'х3 Z9 t° ' 5 160 155 420

ЙАСУC-30O-I-G-2 42 80 40*1' 6 2 0 . 0 ^ ^  35±0,5 220 215 530

НАСУС-500-1-0-2 56 95 4 V 1' 6 2 5 , 5 ^ ; ^  47±0,5 зго 305 7%0

Рис* 1-2 «Аккор натяжного важшеа типа НАСУС по черт* МО СКТБ 

В ПО -С^ги НАСУC^I-O-2 дяя стаже&дтштввих проводов^

I

Ч

°и
ВЛ-Т(К-5- 2 3 )

/!ист
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Обозначение
%

|  D * !  £

Размеры»мм

! с /  : Д U s l  L

НАСУ C -I8 5 -I-0 -I 52 45 * С Г  120 155 455

НАСУС-Э00-1-СМ 58 50 з С Г  120 135 485

НАСУ С-500-1-0-1 75 66 39. S * *  150—Of 1 175 655

Pm* 1-3 > Корпус натяжного зажима типа НАСУС по черт» МО СКТБ 

ВПО.СЭС'Ц НАСУ C-I-CUI ддя стаде алюминиевых проводов#

Ш -Т(К-5-23 )
Стр.

П
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/7 ' QQ<5Q/T?a&£cz /z О п р о с е  О  8 A £> /7<?snsU?8 ocj
Част и ши/?.идее_______

Чаотб p£p£o3ctr 
U?Afa&.k&\Sneciu3 *c/r.>â Msyec~ 
ifou сиегЫгоб у7оЭ cJofA/ ачаг*Ц

а) Ус/па,1./оВка Бандррд S) С о д е о т о в к а .  " р о £ о Э а .

G n p e c c o & k a  п е / п Л е ё о О  ч а с т и

Puerto

Рй.чоож затяни'гф 
ла г>д,'хао‘е лро~ ~ \
Soaa из зажима \ / / / / / /  л  ,  „  

'Р У / / /  Стрелкой 
/% г '  яалра&пея

п о ка за н о  
лалравление опрессовка

Л ра .£ щ Ь Ш я цС/паноёка зажина 6  /матрица* пресса..

1-  МатрицЬг,
2-  Корпус Заэ/сима. faukep), 
Ъ -/7р о б о д ,

у  o n  у с  'С н р . /ч а т р и у б / • (Л л +&> 2 )мл4  
допуск па. алрссСоьА-у '(с/р* Q, 3/'*/Ч 

(cAf maS^uoi/J /

])ппуска& чЬ/е и  рам иналЬнб/с разм ерб/ п р о  оп р сссо£ А з
L__ —------------- ~—____________

Л  аим гнооа.л/и& Л  С  т / т л е з а о р т Л с л а о / з з е

f/o/aUH£lstb/f£r<j рС/СЮ&Л~гр> 
AfOmptscS* л/лУ 4 С 0 5 1 ,0 £ 7

Рогну<:ка.<л?6/С pis а. лу£г/г7р" 
ма т р е/ ц , / V/V Щ 2 5 1 , г

РопуСкоСзФи диаметр Арр- 
пуса М/07С &7рсссо£ро  ̂^ 46, 3 5 1 ,3 £ 7 3

Р и сЛ Н - Опрессоррд. ретл&Зо/ чаелпо Зазлтолуа ///P€i/0

ВЛ ~Т (К -5-23 )
/каст
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Опрессовка анкера

3*3*5* На выправленный конец провода наложить банда» B j и 

розно обрезать*

3*3.6* На расстояний Bt от  конца провода наложить бандаж 

(ри с*1-30*

3.3*7* Обрезать и снять алюминиевые жилы на расстоянии от 

конца про вода (рис. 1 -5 ).  Алюминиевые жилы отпиливаются при вомощи 

ножовки. Во избежание, повреждения стального сердечника про во да, ал в -  

ииниевые жилы нижнего пювива следует подпиливать до. половины я затек 

обламывать* На стальную часть провода следует установить банда» Б у

3 .3 .8 . Очистить от смазки и загрязнений стальную часть провода 

ветошью,смоченной в бензин а» обтереть ее  насухо я  слегка  смазать 

смазкой ЗЭС*

3.3. 9. Одеть на провод корпус зажима о опрессованной петлевой 

частью.

3.3. Ю. Ввести стальной сердечник провода в анкер до упора.

3 .3 . I I .  Опрессовать стальной анкер в направлении от проуташы 

к концу (рис* 1 -5 )о перекрытием предыдущего места опрессовки ее 

менее,чем на 5 им •

Диаметр спрессованной части анкера должен отличаться от номи­

нального диаметра матрицы не более  чем. на 4-0,3 мм.

Опрессовка линейной частя корпуса зажима 

[_ 3.3 .12. Под слоем смазки ЗЭС очистить металлической щеткой

алюминиевую часть провода, запрессовываемую в линейную часть корпуса*

 ̂ до блеска.

I 3 .3 .13. Надвинуть корпус до упора в сторону анкера.

3.3 .14. Произвести опрессовку корпуса от  риска I  в сторону

! п р о у ш и н ы  (  p i и  С , : 1г .  б ) >

3.3 .15» Произвести опрессовку корпусе о т  риски Д в  стороцу

Ва-1 (Ь-5 -2 3  )
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продета ;прж опрессовка каждый последующий сжим должен перекрывать 

предыдущей не кеш© чем на 5 км*

3.4* Спрессованный натяжной з&жта следует осмотреть,замерить 

диаметры. В случав несоответствии диаметра норме зажим следует 

Запроссовать до норма.

Ери обнаружении трещин натяжной зажш необходимо вырезать.

4. Организация и методы труда рабочих

4.Х* Работа но опрос со валив натяжных зажишв на стаде алюминие­

вых проводах сечением 185/128,300/204,500/336 км? в н тлк я -

ьотся специально обученными рабочими из состава бригады,занятой мои- 

тадси проводов я грозозащитных тросов на воздушных линиях электро­

передачи*

4*2* Одрессозанка натяжных зажимов на стад вал шитшвых прово­

дах производить моторным прессой УД-320 матрицами по чертежам 

Ы0СКТБ МИ-355 СВ и МИ-356 СБ.выбраннами- по марке прессуемого зажима 

в последовательности:

4.2.1* Подготовить провод и зажим к опрессованию*

4.2.2. Произвести о прессование зажима.

4.2.3* По окончании ©прессования осмотреть зажим а  замерить 

его диаметры.

BI-T (К-5~ 23 Лисп7 
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5* Калькуляция трудовых затрат

Основание: Наименование работ
Объем
работ

Затраты труда < 
при опрессовке^ 
моторным прессом 

ч е л .-ч '

ЕНиР Подготовка ивпреесовка

Т-32 § 23 натяжных зажимов типа 

НАСУС на проводах

п .1 "а "

сечением,М!4^

185/128 один зажим 3,€>

п.1 "а " К=1,15 300/2W то ж е 4,14

п.1 "а" К=1,55 500/336 то ж е 5 .S 8

6. Материально-технически® ресурсы

6.1* Механизмы

Наименование
Кол.,

Тип Марка ЩТж Прмечание

Изготовитель:

Моторный пресс Прицепной УП-320 I  Волжский завод
"Энергокомплект-

6.2 . Инструмекта,приспособления,материалы маш

Наименование Мод. Примечание.

Матрицы к прессу,комплект

Проволока мягкая,вязальная,м 

БензинСили другой растворитвль^кг

,1 Выбираются по

марке прессуемо­

го зажима

I  на I  зажим

0,8 т о и н е

В1-Т(К-5-23 )
Аист
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Продолжение

Наименование Кол. Примечание

Ветояь , кг

Сиазка ЗЭС (ТУ-38-101474-74), кг

0,26Г на I  зажим

Примечание: в таблице не учтен ручной инструмент,а также бри­

гадный инвентарь по технике безо пас но сти.# преду-? 

смотренный табелем средств малой механизации.

6.3* Эксплуатационные материалы

Наименование ботыч
на I  чао ра- 

Гсреднено)»кг Примечание

Бензин для моторного, пресса 1*0 См,технико-e коно- 

иическиа показатели 

на каждый зажим

1t
\

BS-lCii-5- 23 )

Лист
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Технологическая карта К-5-23-1

http://files.stroyinf.ru/Index2/1/4293816/4293816013.htm

