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Сбора» технологических карг Я JF-I9 подготовлен отделок 
организации к механизации строительства зиитй электропередачи
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Составители г Б.И.РАВИН» Е*В.КОГАН» А.В.ЦЙТОВЙЧ,
Н.В.БШНСШ, Н^.ШШНОВА% А, А.КУЗИН 
BiA. ПШШОВ, Е.Н.СОРОКИНА.

Сборник К-У-Г5 состоит КЗ восьми типовых технологических
карт ва соединение етаяеахшвзиевых проводов сечением 120- 
185 мм2 способом скрутки, ва монтаж прессуемых еакямов ва 
оталеалвмикмавых проводах сечением 240-700мм2 и стальных 
тросах сечением 50~70мм, а такве ва термитную сварку проводов 
в анкерных шлейфах.

Карты составлены в соответствии с методическими укам - 
вавми по разработке тшовшс технологических карт в строи
тельстве, утвержденным! Госстроем СССР 2 ишя 1964 года

С выпуском настомвзг© сборника аннулируется сборник 
типовых технологических варе К-У-8. ( ОМ-152031, издания 
1965 года).
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ТИПОВАЯ ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА Ш 35-750 кВ

ТЕРМИТНАЯ СВАРКА СШШЮ1ШНИЕВЫХ 
ПРОВОДОВ СЕЧЕНИЕМ 120-600 Мм2 i

К-У-19-61

I .  ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ

Технологическая карта К-У-19-8 является руководством 
при соединении термитной сваркой сталеалюминиевых проводов 
сечением 120-600 мы2 в шлейфах анкерно-угловых опор м служит 
пособием при составлении проектов производства работ на Вй с 
проводами данных сечений.

п..т ш о -эк о н о м ч в с ш  показатм на одно

ш т ж ..

* Сталеаломиниевый провод
ПОКА 8 t  Т Е Л И ,----------
_______________________ I 120 «150ч240 ?300-600

Соединение проводов термитной 
сварки^:
Трудоемкость,чал-час. о,94 1.2 1.6
Работа механизмов, май-час. 0,47 0,6 0,8
Расход бензина, кг. ?.5 9,6 12,8
Производительность звена sa 
смену (8,2 часа), количество 
соединений 17,5 13,5 10
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1. ОРГАНИЗАЦИЯ И ТЕХНОЛОГИЯ РАБОТ

I .  работы по соединению термитной сваркой сталеадхмивие- 
вых проводов в шлейфах анкерно-угловых опор выполняются в про
цессе монтажа проводов на воздушных линиях аяектропередачи, 
звеном адектролинейщиков в составе:

Ц :  Профессия рабочего * Раз- 
*j ряд

1 К-во 
: чел...А. ... .. .

: Примечание •- ...
I .  злектрелинейщик У I

>1_л- • *• ™ 2. X
3, Машинист телескопической

ЗоШШ У I
3 чел.

2. Последовательность и способы выполнения основных
операций;

а) очистить провода от грязи, выпрямить их; наложить 
на и»«дам конце бандан и ровно обрезать ;

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

в) проеверлить 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 упоре, пред
варительно очистить алюминиевый вкладьш патрона от оксидной 
пленки, концом напильника или отверткой ;

д) установить на проводах ограничители подачи (бандажи) 
на расстоянии 10-16мл от концов кокиля термитного патрона
( рис. 2) ;



/*кокиль; 2-Вкладыш; з-термцтнар масса; 4 -отверстие 
0 з-4мм/выс6ер/}и6оетс? для Выхода газов при термо- 
сварке); 5 -этикетка.
Характеристики термитных патронов для сварки 
пноъопроволочных стояеа/ттиниевых проЬодоВ
Парно
аатрт

cpmtfv-
воетеnr*>toJe

КЫШ» \ вкладыш I тХ££Ч?'ыа* век 1Йа&мтры, мм потро-
т.гL Cf К Кг К а* в 2

АС-тХС-ОО в5 16.2 1S г* 17 23 35 43 м
ftC-tsoяс-tso go *2 1S з/ U 26 50 43 /55
Ас-т яс-т Юс 20, Ъ 20 37 26 22 60 50 м
яс-гквс-гяв т 22,7 го 37 26 31 60 60 3SD

AC!f-3te
ЯС'Зве
вес-»
ЯСУдСС

#0 26,7 25 47
\

26
1
35 70 60 440

юнкояс-т
ЯСНОЮ

125 30,3 22tS 49 27 4о 30 65 580

AQhSOO
ЯСС-6»

ЙСВ-SOD 125 31,7 22,5 49 27 4f 80 65 580
т - ш 130 Щ 20 52,5 25 46 90 70 750

Рис. 1 термитные патроны для сммеотминиевых 
и а/номиниевых лроводов сечением 120-600мм*
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Ъ} Уст а н о вк а  я р о ёо д б В  с  /г>ф ш > паяро*& м  ё
с ё ifiO fttO M  flfpu e /tg o c fa ie w M S

Р и с . 2  fp 0 & 0 ffO &



е) установить в важемы 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) важигмтьтермитный патрон специальном спичкой со стороны 
рыхлой части термитной массы, отмеченной краской или наклейкой

В процессе сварки строго следить га равномерной двух
сторонней подачей { сближением) проводов под действием пру
жин 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 кшака 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) дет пережога проволок наружного повива ;
б) при перегибании провода отдельные проволоки не 

выламываются ;
в) глубина усадочной раковины не превышает 1/3 диаметра 

провода ( во не более бмш для проводов AC-I50-4CO-600).
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4. Ба каждое выполненное соединение проводов составить 
журнал установленной формы (см. приложение 5 ).

i f  г ЙРХ Д Ш Щ  Д ИШ Н. Ш М .Ж 0 Щ

I .  Работы по термитной сварке проводов в шлейфах 
анкерно-угловых опор выполняются специально обученными электро- 
линейшиками У и Ш разрядов из состава монтажной бригады заня
той на монтаже проведов и грозозащитных тросов на воздушных 
линиях электропередачи.

С. Работы по термитной сварке проводов в шлейфах 
анкеоно-угловых онор производятся с телескопической вышки с 
помощью специальных приспособлений (клещей).

У. ШШДЯИИЯ ТРУДОВЫХ ЗАТРАТ

Основа т е Наименование
*0бъем
!работ

* Затраты труда
: при термосварке 
t Доводов
: чеягчасгМаа-час.• I

ЕНиР Подготовка и термитная
23-3-2? сварка проводов в шлейфах
табл. 2 анкеоно-угловых опор сече-
а.п.Ь и 7 нием
“б" и "в" 120мм*-

одно
соедия. 0,94 0,47

150-240мм1 п 1*2 0,6
300-600миг IT Х»€ 0,3



Л.СТЕРНАЛЬНО-ТЕХНИЧЕСКИЕ РЕСУРСЫ 
(ДЛЯ ОДНОГО ЗВЕНА РАБОЧИХ)

I .  МЕХАНИЗМЫ

j---------- j-------------------- г~
Наименование : Тип :Марка :К-во : Примечание

: |  : от. ;♦ 6 9 в
Телескопическая вышка тракторная ВТ-26 I

2. ИНСТРУМЕНТЫ .ПРИСПОСОБЛЕНИЯ. МАТЕРИАДЕ

— у , . --— '
Ий: Наименование 
пн:

; Ед. х 
: изм.:

К-во
т*а••
*•

Примечание

П  г Т"'ТГ г 4 '4 у
I .  Сварочные клещи ПСП-2 или ПСП-3 шт* I
2. Стальной метр шт. 1
3. Стальная д а е т  10м. шт. I
4. Вожовкм по металлу шт. 2
5. Полотна ножовочные шт. 20
б. Штангенциркули шт. 2
7. Пассатижи универсальные

длиной 250 мм ЩТ. 2
6. Молоток елесаряый 0,5 кг. шт. I
У. Кусачки шт* 2
10.Щетки иг кардоленты шт. 2
II.Отвертки шт. 2
12. Напильник личной длиной 300мм шт. I
13. Напильник Зрачевый плоский

длиной 300мм шт. I
14. Проволока мягкая, вяаальвая ю . I
15. Термитные патроны и спички

к ним компл. 20 Подбираются по
сечению соединив* 
мых проводов
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i t -----— — --------------2 '«• 1 z} ► ■ • %J • “Г " ! ------- 5—
16, Бензин ( или другой раствори

тель } кг 5
17. Очки защитные с синимистеклами пар 2
18. Ветошь iCT I
Г и 1. * Асбест шнуровой т

S. ЭКШУАТАиИОННЫЕ ‘АТЕРЗАЛЫ

------------------------------------------- f -------------------
наименование :работы i Примечание

иусреднено) :
________________________ I  кг». :____________

I.  Бензин для телескопической см. технике-
вьшш 16 экономические

показатели
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И З В Л Е Ч Е Н И Й

its Дравид зд»дш беаопаоности вря строительстве вое- 
ДУВВЦД ящай электропередачи

Глава в - Строительство лянзй электропередача 
напряжением 35 *В I выше.

Раздел 16 - шитва проводов а грозозащитных тросов. 

СВДНЕ УКАЗАНИЯ

15.1. Запрещается находиться под гирляндами изоляторов, монтажными 
блоками, проводами, тросами и другими предметами во время их 
подъема, а также находиться или проходить под местом термит
ной сварки

16.2. При монтаже а демонтаже воздуиных л№ВЙ болымй протяжен
ности проводе отдельных вмонтированных участков данной 
3-5 нк должны закорачиваться а заземляться.

16-2. Заземляющие проводника сначала присоединяются к "земле", а 
затек н проводам и тросам.

16*4. При приближении грозы и но время Грозы работы по монтвяу 
проводов к тросов, а также пребывание людей рядом с опо
рами запрещаются.

СОШЯЕНИВ ПРОВОДОВ И ТРОСОВ

*’uv20. Обрезать провода и тросы следует только с помощью соот
ветствующего инструмента (Ножовки, тросоруба). обрубать 
провода и тросы зубилом запрещается.

16-21. Запрещается променять этилированный бензин для промывки 
концов проводов и соединительных зажимов.

16.22. После опрессовавия проводов и тросов следует обязательно 
спялить напильником образовавшиеся на соединительной или 
натяжном зажиме заусенпн.

ТЕШТНАЯ СВАРКА ПРОВОДОВ

16.23. Термитная сварка проводов должна производиться согласно
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“инструкции зо термитной дерме проводов воздушных линий алектр© 
передачи*, утвержденной Ссвяглавзнерго.

16*24* к раооте ос термитной сварке проводов иэгут быть до- 
пушены лица, обученные приемам дедов и могугтю выполнять свар- 
ну самостоятельно-

16*%* Тершгтнух сварку следует производить в темных защит
ных очках. Во время сварки диво раоотащего должно находиться 
на расстоянии не менее 0»5 ж от места сварки.

16.26* Запрещается трогать иле-поправдять рукой горящий 
тармитньй патрон, сгоревший и остывший шлак следует соивать в 
направлении ох себе и только после полного его охлаждения.

16*27. При выполнении работ по термитной сварке на деревян
ных опорах иля порталах в жаркух я суду» погоду следует обеспе
чивать все меры против возгорания опоры* портала или сухой тра
вы от случайного попадания неостывшего шлака.

16*28. Неегоревшух териятчух ошчку следует бросать на за
ранее намеченную земляную площадку п и  в металлический ящик, 
около которого не додано Сыть легковоспваменяювивоя предметов»

16*29. При перекладке в переноске шпиков с термитными и№- 
ронама и спичками нужно избегать сильных сотрясений и Ороок<з.

16*30. Термитные спички следует хранить в отдельных коробах 
в заводской упаковке.

16-3.1* Явжхя о термитными патронами доливы складироваться 
отдельно от ящиков с термитиыми-спичками и храниться в «табелях 
на поду крышками вверх. Высота «табеля не долина превышать 2 м.

16*22. Хранилище для термитных патронов и спичек должно 
быть сухим» непгоравмым а соответствовать установленным требова
ниям к хранилищам пожароопасной продукции, разрешается хранить 
термитные патроны и спичка в закрытых металлических шкафах.

16*32. Туиять вагорввшийоя термиткы патрон следует только 
петом или пенным огнетушителем. Применять для этих целей воду 
запрещается.
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Министерство энергетики 
и электрификации СССР

Главк______________________
Трест____________________  ЖУ Р Н А Л

Приложение 3 
Форма № 16

Мехколонна № _________  по монтажу соединительных зажимов проводов и т г 'с о в  способом
сплошного опрессования на М кв

4 наименование КД)
(Провода сечением 240ммс и более)

Марка провода_________ ; марка троса___________; №  чертежей соединительных зажимов:Провода
троса.

Матрицы для опрессовки провода: стальной части 0 ________ Ч> чертежа_______
алюминиевое части# № чертежа_______

Матрицы для опрессовки троса: 0 : Ч> чертежа _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _
Тип опрессовочного агрегата

I
Со
I

T T i  .
•проводов* 

тросов : ПР0В°Д»

1 дкаыётргз а щ в!  год ш - дйиИ"сяр ^ б д ш ц -------
* опрессовки .мм______: ных частей алюми*

3 * ниевого корпуса : т,вта
_  зажима. им. • weieпл

: Соединитель: 
: между Ий { 
: опор
»

Тип
зажима . хрииил 8 у ”______ .

*(см°п1и-*стальН* 5алюмин*: Т р 0 0 9АСМ.П1И . части I части ;Д 
* П_ • 71- • ®ложе-

ние) :

Ьг 1г

А х а х :  . ! ~ т I

^произ
вод ства  
; работ
1
I
т ~ жX X

:Фамилия ‘Фамилия к 
!подпИись |  подпись 
♦опрессов; ма<?терв
; щика г* «
: j
Т---- ГГ ’ : TL----

tt И г* Главный инженер
строительио-ьонтажной организации (фамилия)

(подпись)
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Миняетаретво
Главк_______________
Трест______________
Стронтельно-моигаиная 
орга низания

Ц .Г .Д А 1
на монтаж овальных соединителей способом скрутки 

Марка провода_________ { 1 чертежа соединителя : март сое
динителя ___________ .Наименование инструмента (приспособления) для
С try  ТКИ______________________________ ___________________ __________

*  I! 
и,п.

№ проводов

х г

^Исполнительная 
:схема сращива-

между опорамя
Соединитель 

ежду 
ft ft

^ К о л и ч ес т в? Д а т а* 
витков ; пронввод: 

соедини- : ства . 
теля Г работ :

Фамилия я ;
подпись * 
испол- : 
кителя I

Фамялия к
подпись
тетера

"S" Т
I .
г.
з . -оо*

Схема расположения проводов в пролете

Примечание: при наличии, троса.журнал для троса 
заполняется по форме ft

И аза I
в.1•за 2
i . l «за 3
1.4«за I
п.1«за п г
в.1« заП| а

.19 г . Главам! инкепер
с троительло-ыоятажяой организации

ТпБЖШТ
(Фамилия)



Министерство________________ ___
Гла вк________ _____________ _
Трест___ __________________  _
Строительно-монтажная организация

Приложение 5
рорма № 21

Ж У Р Н А Л * ---------------

соединения проводов термитной сваркой в пролетах
и анкерных петлях Ш___ кВ____________________

/Наименование ш /
Тйп сварочного инструмента.

Ий I  Место сварки |
^ : пр0т Д0“ {В npoiefe :АДне^Д.: :Термвсварна выпояяе- 

: oxJJ|Je : между оно-: опора : на патроном марки 
* 2 рами зз ifcffes № 2 
: 2 : :

Габариты петли* Дата :»81Шия:*анилия^Ппои|.а_ 
на опоре, ем ;пронзводст-:я под- ; и . р52!.

oiS M S pT I  :сваржи.;иастера*; 
: : j *"* J *

6 : 7 :  в : э • ю : и

СХЕ МЫ РАСПОЛОЖЕНИЯ СВАРНЫХ ПЕТЕЛЬ И ПРОВОДОВ
В1 с одним проводом в фазе

ш фаза 
П фага 
I фаза

ВЛ с расцепленной фазой

{

{

П ф 
I фаза « О

19 Г. Главный инженер строительно- 
монтажной организации

---------(iiOfrnitci. Г фаШйя;

-3ф



-  '// -  Ирилоокение о

Изимшнойание |Назначение
Ьес,

кг

Ъайод-изьото£и\ 
петь или кем 1 м 
разработаны | Примечание 
нертефи |

f
' инструмент 
длм ре*ми про-

Водой А /

5&»я резни ото- 
миниебт про-
Водой сечени- 
см omSQ до
700нт*

1*

*20миюроё~ j ; 
сКии злемтро-* 
механический | 
зойод

\
|

СтаноМ для
резки проёодой 

MU-222
1

©/» резки ста 
леалюпинае - 
Вых проВодоВ. 
ЯаиЪопьшии 
диаметр гро- 
йода 3? мм

52,0

Чертафираз̂ ВлектродВиза- j 
рс&отомы '{гель станка comet- 
ПКБ „ ГлаВэнермперньги, односраз- 
гос/проСшеха- ныи, униВерсала 
низацир ‘ ныи. Нопрнэре- , 

\ние 220 g

Переносной сто~ 
номдл» резей 
/ройодаВ СРП-Ъ

*Ьлй резки 
прайодойи тро 
сой. диаметр
праёада
IO-iSmm
\

29,0
стар-
теро)

1
1
j

I(

ТросордВ
м и -ш л

г* ~ ;—Ълз рдЪки про 
Водой и 7росой. 
Максимальный 
диаметр пере- 
рфоьмозо трок 
----- йЧ̂ м___

46,0

КиеВскии , 
леспериман- \ 
тольнш нсхамо- 
ческии cat яд

\

Момтафные приспосоЬления д/щ резки npotogoB
и_т р о с о В



-  78 - Приложение 7

Приспособление MU~2lOfi для снритбания 
овальных соединителей

1 - оабвишный jomwm; 2 -неподвижная стойка)
J- планшайба) 4-разъемная плошка; s -отверстие 
для Заро/ж/, S- оснобание



-  79 -
Приложение 8

Гидравлический пресс М И Ч Б

4 - Н а со с ; е -п р е с с  ;  з -  м а с л я н ы й  d a n ;  л -  п р а Н с и м н о я  

еоа а& к а ; S - с а л я м и ;; £ - р у к о я т к а  н а с о с а ;  ? -  £ е р * н я я  

м а т р и ц а ; $ -  нш /гняя м а т р и ц а ;  а  -и н ст р у м ен т а сЗ н б ш  я щ и к

утика

Рабочее давление £  цилиндре, от.
(/и с л о  к а ч а н и и  р у к о я т к а  к о  о д н а  опрессо& ам ие  

О Н ъ ем  м а сл я н о го  д о к а f а  

Г o d e p u m iu  п р е с с а  т е  

Масса , кг

50
450
fO-*&
V

me*w*s&

Н а з н а о е м е /е

ГчдраЬаимеекий п р есс п р едн а зн а ч ен  д л я  к о н т о р а  

м ет одом  QnpectoSoHUfi неилолираданных п р о д о д а д  
и  ст алЬнЫ х т р о с о д  £  H om pd<Hbix} еоедон и т е/ib  -
мЬх г ремонтных и других захНинах



-  80 - П р и м е н е н и е  9

Mi

Г и д р а в л и ч е с к и й  п р е с с  М И  ~ £ £ ? Й  

У -  к о р п у с  ;  г  • порш ем Ь ; з  ^б е н т и я б ; 4 - на ен ет а т еяб н Ь ш  
т т п а н ;  $- п л у н ж е р н о е  усггроист&о; е - р у к о р т н а  ; ?-(£акг 

d~ дсасЫ & анзирнз к л а п а н ; е -ф и п & м р ; &  -  пред оярам ш /пеяЬ ~  
каш  к /ta n e w ;  # -  к р о н ш т е й н  ;  ~ р /н и а е крЫ инсс';
/4 ~ з а м о к  ; &  - / ю р у н с т р а ц а .

Н а з н а ч е н и е

Г ид ра& лический  /уоесс /Ф/~&?А /р е »Щнаоточп н  chp  onpocteJSa-
Hos> а р к а т у р ы  но пробегах М Ь я Ь ш и х  д и а м е т р о в  т о й  
ст р о и т ельст ве  и  э к с п л у а т а ц и и  4 9 /7 ,



-  81 - Прилож ение /О

Техническая л аракт ерист има
Р а  и  д о д б  ш е е  у с и л и е  n p e c e e tt г  -/О О

Р а б о ч е е  д а в л е н и е  м а с л а  р м о г с ) ,  * г/с м * - 5 0 0

Ход гю р и /н р  г  м м  $ 0

М о щ н о с т Ь  d S u io m e a »t  а .е . 6 ,0

Д р о и з З о д и т е л Ь н о с т Ь  п о р ш м еб о го  н а с о са , */tuu *. 2 ,$

О  п р е с с а Д о ч н б /и  а г р е г а т  /М Х & О М  п р е д н а з н а ч е н  д а р  

с о е д и н е н а » м е т о д а м  а а р е с с о б к и  с т о н е а а М > м и м о е д и х  

a  п о л и *  м е д н ш  п р о& >до £ }  о  т а ю к е  ст а л б н к и с  /ъ р о с о &  

с е е д и н и т е а б н М м и  и  н с н п п з Р н ы м и  з а д с и м а м и  т р у д н а  т о  ~ 

г о  (р а о о н н о го  с е ч е н а » п р и  м о н т а ж е  £ м е о с а £ о а Ь т н к 1Х  

/ги н и д  Э л е к т р о п е р е д а ч и

ОпрeccoSочнь/u  агрегат  П0-4ООМ



-  82 - Приложение у/

4j_ F=»

иЛСЯ r  Hr, ^Л Л А

i -рона: г-зтин All epotodo; т-$инт; 4-ьшщтт;
S~ ось 6- пружины; 7-стержень; з~3тшка ; э - ре ей-
jupt/юшоя займа; #-нрк>цом; а-кот их зашитныР- ip - 
ътерчштши ттрж У  ■«щшолш, л? Ч«Ш ,

Списочные приспособления иъгота&Маютср Щ х munoS- 
of аса-3 -Зля с&архи лре&одоВ сеченое# до 2*0 п *г 
и/ псп-3 -длр сборки рро Водой сечение# з0 $00мн*

Нспначение- Сборочные приспособления предназначены 
для гае о житной сборни пройодоЗ сечение# от 35 ао ьоогл#г Г

Технологическая карта К-V-19-8

http://files.stroyinf.ru/Data2/1/4294815/4294815379.htm

