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Сбора» технологических карг Я JF-I9 подготовлен отделок 
организации к механизации строительства зиитй электропередачи
ИНСТИТУТА "ОрГЭНврГиСТрОЙ".

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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\ ' Т О О В А Я  Ш Н О Г О Г Я Ч Я С К А Я  ш  j  Е Л  85-750 ж в '" '*

I  ш н м методом скруткиовшвых а&жагов \  {
;  НА С Щ Ш Ш Ш Ш ! ПРОВОДАХ СЕЧЕНЙШ * w - i ! w  I 
* 12 0-185 ! I

I .  ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ

Технологическая карта К-У- I ^ I  является руководством 
при соединении овальными соединитеямшни 8а*амам* сталеалю- 
минневых прогодов сечением 120-185 мм2 методой скрутки ж слу
жит пособием при составивши проектов производства работ аа 
М с проводами данных сечений.

п, яааико-аковомичЕСКИЕ до ш атш

Н А  О Д И Н  З А Ж И М

Показатели

Монтаж соединительных захимож п ае
С О А С :

трудоемкость, чел.-час.
Производительность звена аа смеиу 

(8 ,2  час.;:
количество соединений при 
окрутке

: Сталеалюминиевый » 
;провод сечением, ы*.
: 120 • is o  : 185* .......... » .........♦ ..... —

0,72 0,88 1,02

28 20 U

s .  о р г а н и з а ц и я  а  ш н о л о г а я  Р А Б О Т

1. Рабств во соединения сталеаладаниевых проводов о валь
вами еоедшштельшши заямнами (рис.1) методом скрутки выпол
няется в процессе монтажа проводов на воздушных линиях элек
тропередачи звеном электролинейкиков в следующем составе:
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ОЬалЬн/несрейрнители. монтируемые о/Ижа/пиен и смдшиЗаноем

- М -

Типоразмер
OOQQ

йионетр
тюбойсут

Размеры, м м
А В L

c m - m рсчго /5, г 35 /7 9М
т с  450 ЙСЧ50 /7,0 39 49 93В
core- /85 А С ~/85 /9,0 43 <?/ /032

9 & М Ш &  & е ф * у п ш й н  д я я  с т а л е д м о п о н и е З ы х

Тип 8*ла-
дыша

Размеры, мм
6 R L

с о / ю ч г о - i р с - т /5,5 4 5 920
СМС-/ 5 0 - / АС-/50 /7,5 1 7 . 5 950
а ж - # 5 ч ЙС-/85 /9,5 / 8 4060

О бельны е заж им ы  монтируются прост со Млением Зря 
eppf/т ки  м и  -г  ЗОЙ

Рис, {  Размерь/ о&альных соединителей и 6/ош- 
дышеМ н ним
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Профессия р а б о ч е г о : Раз- :к~во 
: рях :чед.

л.

2.
Электродиаейщик

,к.
У I
I  I

Итого

2. Скручивание овальных соединительных зажимов произво- 
дить 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 мы, 
^потереть насухо в нанести слой смазки "ЗЭС" или технического 
вазелина. под слоем смазки зачистить концы проводов металли
ческой щеткой до появления металлического блеска;

2 )  с н я т ь  бандажи и концы соединяемых проводов ввести в 
овальный соединитель с двух сторон так, чтобы они вышли из за
жима по обе стороны з а  длину 80-100 мм (рис.2), ( в случае 
необходимости концы проводов, выходящие из соединителя, долж
н ы  иметь длину, необходимую для образования термоеварки в пет
л е ;. При соединегш проводов марок АС-Х2Р -г АС-185 между про
водами вставить вкладыш, предварительно протертый и зачищенный 
до блеска под слоем смазки;

г) на выступающие из соединителя койщ проводов наложить 
бандажи "Бв;

7 '> установить соединитель в приспособление МИ-230А так, 
чтобы концы его выступали за плавки не более 10 ми (см.рис.2);

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

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

3) осмотреть и проверить число оборотов. E on  число их 
меньше 4-4 ,5 , соединитель установить в приспособление и докру
тить. а если на поверхности соедините .я обнаружены разрывы 
или трещины, ого вырезать и смонтировать новый.



0&&/тЬн&и зо>ким  do  е х р у /п ки
^т о

. Л т я д ш ш  И м  т о д о д о В  я с - т я с - т
8 о - Ш й

б
таг*”-

rz___
л и ~ i l l sJk-i

U M l I5 > ------------------------- -- ---- “ ^
S o - п т .

- г . .  ~ f f Q O  f f o c / v b  п р о  б о д а  ̂  з я ш ш а е м с т д о ___
free ко металлической щеткой под слоем базе ли но)

C k P u rn tg  сг£ сгл6 # о 9 о  а а А -и м а

П р и с п о с о б л е н и е  

т  - 2 3 Щ

У и с а о  о б а р о т о ё  

С крут ки н е  м енее  
4 - 4 , 5

З а - Ш и м _______
с п р о б о д а н о

^ о Ж и м  после с х р у /п к и
О п а ш к е  м и с п о  ■

Р р и м е и а н и е  :
В  с л у ч а е  необходим ост и ко н ц а / нро&ода£> 
бы  ходящ ие V i соединит еля, долЯснб/нмет б
длину f неоЛходи/чую доя одрагза&ания /пермо- 

С &ар*и Л  пет ле

Рис. В Скрутка о & е м Ь н Ш  с о е д и н и т е л е й  т а л о  С О А  С
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8. Ва «м ездроват*  амдвявряяван» к ш  оосгавкп «ур
вав во устаиемежмой форт (««иврввояояко 4 ),

ху. о т т а й » *  я пеком т р ш  р ш и к

1. Рабою по ооеднвеяяв промдо» вамзд окруживаввв вв- 
аолжввтся слецявляанромввым амвон работ ка мерам но ман
ной бри/а», завятой as воздха проводов а грозозвюкпаа рро- 
еов вв вовдупж хжвяях «юкгропередвчя.

2. Соедввеняе время» «ввдвтпи сеедвнагелям* вемдов
вкруфвя производится с понодьв приспоеобвевия WI-28QA (см.при
ложение 7) в следуювей поеяеяоввкельноети: мектровкввЯввк 
5-го разряда,ослабив гайки откидного болта приспособления 
..34-230А,снимает верхние плавив, в освободавиуюся проревв в 
головке корпуса с помонво влектроявнейдака 8-го разряда уста
навливает соединитель с введенным в него соедквяенвив прово
дами иfразвернув ва £0°,кладе* плоской стороной ва ахаю  плав
ку так, чтобы концы соединителя внступели за плавку не более 
ГО мм (см.рис.2). Затем устанавливав? верхние ааавив вв соеди
нитель я ааврсплявт их гайками до упора. Воротком, вевавяеашш 
в головку, позорачкваит головку на 0-4,5 оборота.

Скрученный соединитель освобождается от плааек в вшашае** 
ся из приепособлемя.



У. КАЛЬКУЛЯЦИЯ ТРУДОВЫХ ЗАТРАТ

Наименование работ Основание •Объем ра-;Затраты тру-
* бот ; да, чел.-ч.
* - «

Соединение сталеалшиние- 
вых проводов сечением 120-

Типовые 
Н и?  

выл. Т-32
185 мм2 способом скрутки "Энерго-

стройтруд"
Подготовка и окручива

ние овальных соединитель
ных зажимов типа СОАС на 
проводах сечением 
120— мм2

Один
зажим 0,7Г.

То же, 150 мм2 
185 мм2

0,88

1,02

Я . МОТАЛЬНО-ТЕХНИЧЕСКИЕ РЕСУРСЫ 
(для одного звена рабочих)

Инструменты, приспособления, материалы

®й
ЯД Наименование :и8м.:а в о : Примечание

т 2 • '' о" ш ' • 1
: з • 4 :•-......• 5

I . Станов для резки проводов и 
тросов шт. I

ЗКпы см. в при
ложении 6

2. Приспособление Ш-280А для 
скручивания свальных соедишже-

-" -  I См.приложение 7
3, Стальной метр -" -  I
4. Ножовки по металлу - и-  2
5. Полотка ножовочные 20
б. Штангенциркули -" - 2
7. Зубило слесарное -" -  I
8. Пассатижи универсальные дли

ной 250 мм 2
S. Молоток слесарный 0,5 кг -я- I

ю . Кусачки “ n-  I
II , Ерши стальные 2
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х : 2 : з : • * 4 1

12. Щетки из кардолента ШТ, 2
IS* отвертки 2
14* Напильник личной 300 т I
15* Напильник драчевый плоский — И- I
16* Проволока пяткая вязальная КГ 0*5
17. Бензин (или другой растворитель) „ п . 2
18. Ветошь „ ii_ I
19. Вазелин нейтральный технический

(ГОСТ 782-59 или смазка МЗЭСЯ
(ЫРТУ 38-1-206-66) — I
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Врцаииио 1

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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Мехколонна № ________  по монтажу соединительных зажимов проводов и тг'сов 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
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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

^Количеств?Дата* 
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)
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Приложение 5
рорма № 21

ЖУРНАЛ*-----------
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
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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

Чертафираз^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 
------йЧ^м___

46,0

КиеВскии , 
леспериман- \ 
тольнш нсхамо- 
ческии cat яд

\

Момтафные приспосоЬления д/щ резки npotogoB
и_т р о с о В
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Приспособление MU~2lOfi для снритбания 
о в а л ь н ы х  с о е д и н и т е л е й

1- оабвишный jomwm; 2 -неподвижная стойка)
J- планшайба) 4-разъемная плошка; s -отверстие 
для Заро/ж/, S- оснобание
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Г и д р а в л и ч е с к и й  п р е с с  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

у т и к а

Р а б о ч е е  д а в л е н и е  £  ц и л и н д р е , о т .

(/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  

М а с с а  , к г

50
4 5 0

fO-*&
V

m e * 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
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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  •  п о р ш е м Ь ;  з  ^ б е н т и я б ;  4 - н а е н е т а т е я б н Ь ш  

т т п а н ; $ -  п л у н ж е р н о е  у с г г р о и с т & о ; е -р у к о р т н а  ;  ? -(£ а к г 
d~ д с а с Ы & а н зи р н з  к л а п а н ; е -ф и п & м р ; &  -  п р е д о я р а м ш /п е я Ь ~  

к а ш  к / t a n e w ;  # -  к р о н ш т е й н  ;  ~ р / н и а е  к р Ы и н с с ' ;

/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 и д р а & л и ч е с к и й  /у о е с с  /Ф /~ & ? А  / р е »Щ наоточп н  c h p  o n p o c te J S a -
Hos> а р к а т у р ы  н о  п р о б е г а х  М Ь я Ь ш и х д и а м е т р о в  т о й  
с т р о и т е л ь с т в е  и  э к с п л у а т а ц и и  4 9 /7 ,
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Т ехн и ческая  л а р акт ер и ст и м а
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

О прeccoSочнь/u  а гр е га т  П 0-4О О М
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4j_ F=»

и Л С Я  r  H r ,  ^ Л Л А

i - р о н а :  г - з т и н  A l l  e p o t o d o ;  т - $ и н т ;  4 - ь ш щ т т ;

S ~ ось 6 -  пруж ины ; 7 -ст ерж ень; з~ 3 т ш ка  ;  э - р е  е й -
ju p t/ю ш оя займ а; #-нрк>цом ; а -к о т  и х  заш ит ныР- ip - 
ъ т е р ч ш т ш и  т т р ж  У  ■«щ ш олш , л ?  Ч « Ш ,

С писочны е приспособления иъгота&Маютср Щ х munoS- 
of а с а -3  -Зля с&архи лре&одоВ с е ч е н о е #  до 2 *0  п * г 
и / п с п -3  -д л р  сборки рро Водой сечение# з 0 $ 0 0 м н *

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