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ТШШОДОШЕСКИЕ КАРТЫ НА СООРУЖЕНИЕ 
НЕ 35 -  500 кв

ТИПОВЫЕ ТЕШОДОГИЧЕСШ КАРТЫ.
(с б о р н и к )
К -У  *.15

ОПРЕССОВКА СТМЕМЮШШШШЩ ПРОВОДОВ 
мерок А0УО185» АСУС̂Э008 АСУС-500 И ГйрЗСк. 

защитных тросов сечением
100 «300 ММ2
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Сборник .В^Н5 оеотоих-из .шести гаповыж тезшадогшчбвншк 
карт на ыонхан/прессуемых Ваганов на охмеаяшиневмж невода 
марш АОУО сечением 1&5Н500 ми? в евмьшж spooas сечением.’
100 -  .300 ш2.
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О Г Л А В Л Е Н И Е

Дао»

■1. О б щ в я  ч а о * ь . . . . . . . . . . .  » . 1 : -

2* Типовая технологическая карта к-У-15-1.
Опрессовка нааджаих зажимов ва етаяеад»-
ииииевих проводах варок АСУС сечением
185-500 ш г . ,  ........................... ...  6

3. Типовая технологическая карта К-У-15-2.
Опрессовка соединительных замитв ка 
стадеадшиниевых проводах варок АСУС
оечаниви 185-500 мм2, 14

4. Типовая технологическая карта К-У-15-3.
Опрессовке натяжных зажимов на стальных 
грозозащитных тросах оеченгеа 100-300 мм2 . » 31

%  Типовая технологическая карта К-У-15-4»
Опрвооовка соединительных зашшса на сталь­
ных грозозащитных троошс сечением 100-300 мм2 £о

6» Типовая технологическая карта К-У-15-5*
Опрегзовка петлевых зажимов на сталеалшн- 
нчевых проводах марок АПУС сечением 185-500

v .  .  .

7* Типовая дохи логическая кара?а КЧМ5-6*
Опрессовка заземляющих заавшов на отельных 
грозозащитных тросах сечение и 100-800 ш 2 * * ..&5' и1

Приложения;
1* Извлечения из временных инструктивных у на**

Ваний ио технике безопасности при строите­
льстве воздушных линий электропередачи • , .

2* Журнал по монтажу натшг'ыю зажинов проводов
и тросов споообои с прессования (Форш 9 ) #  47

3*

4.
5*

Журнал по юлиажу соединительных зажшов 
проводов и тросов способе j опрессоааяия 
(Форш 10л ^
Монтажные п^иопоообл н гт для .езки проводов* 
Гидравлический пресс Ш-1Б

4а

'6* .Гидравлический пресс 
7* Опресоовочный ь/регат ПСЫООМ* • - • « . . ■ ' Л .
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?Ю Ш Е ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЕ К..ЕСЫ Ш 35-500 кв
: ОПРЕССОВКА стале/ ш и н ш ш х  Г о а д о в  ; 
; МАРОК АСУС-185, АСУС-ЗОС, АСУС-500 и 
I /розог/адтных тросое сечением 160-&ОО 5 К-У-15

>'ч2

ОБ ЩАЯ  Ч А С ТЬ

1* Настоящие типовые технологические карты (обсрних)
1&-У-15 явдяю*ш. руководством при опрессовка натяжных, соедини­
тельных, петле.щх и заземляющих зажимов при монтаже стадеадюмп- 
атщ а. проводов марок АСУС ое* «кем 1.85-5.00 и гроэозадитнде. 
тросов овчениеы 100-300 umV  в гад а  служат посвбдах црг ооота*- 
двикх ..poeKiJB п: эизводотаа работ яа сттоитехьстве воздушных 
линий алейтроперздпчи.

?« Сбораш состоит ив б типовых технологических карп
IW  '15-1 -  Опраеоовна натяжных зажилов не схадеавюмидавщ яро»» 

водах марок АСУС оечением 185-500 мм2.
К-У-15-2 » Опресоовке соэдинатедь”нх зажыов на стал адшвд®,- 

вы., проводах марок АСУС оечением 185-500 ш2.
Ь*У»15»3 .  Опргооовка к лтяюш зажимов на стальных г$ ̂ зозащЕЕШх 

трооах оечением ЮО-'ОО мм2»
№»У-1>*4 -  Опраосовка соединительных пажимсв на отальыа грозо­

защитных трооах оечением 100-300 мм2.
ifrv’--j5 -5  „ Опрессовка пеипвых важимов не оталеа„юминиввых про­

ходах ма^ок АСУС оечсчием 185-500 мм2.
K-J-15-6 -  Опрессов: a петлл>ых важимов ва стайых гроаогащитаых 

тронах;оеча-шм ;100-.^00 мм2.
8* До начала опрессовки заа. mcj на проводах и грозо,- зщит- 

Зых трооах необходимо выполнить следующие работы:
з* орган.:ас..ать в составе монтажной бригады специальное 

звено, обученное щбвилаМ техники безопасности и производству 
Работ пе опр’повке ssw obj '

Е̂СОЮЗНЫЙ ИНСТИТУТ
«ОРГЗ ;evroc; -чэй" МО.-КВЛ \/Ц.

jumnos
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б) наладить (в необходимых случаях отремонтировать) вое 
инструменты, приспособления, мехаггами а укомплектовать матери­
алы?

Примечание! Ег-да. л  о, перед аачллом монтазга, следу­
ет проверять наличие масла в опресоовоч- 
ном агрегате, уплотненно aptсое и клепал 
-ограничитель.

в) проверить йаддыЙ нажйй на отсутствие третня, вмятин, 
коррсйш, а также проверить его линейные размеры -  мяту в внут­
ренней Диаметр|

г) проверить развгэры матрвд дня гидраялкческого пресса» мэ- 
ТрШи должны быть комидекетымя, а диаметр их првесувдэй поворк» 
«оста должен отючатьой от номгоальгего в® белее чей не -*0,2 мм. 
В щ ю твпт случае ш а а в и  мр?рик додам быть отбракован*-

4. Пр* подготовка аааино® напосрйДствешв перед опрвоеса- 
кой необходимо!

а) протереть стальную часть аштвеь щмв at. ..водок в ааашш 
Для грозозащитных тросо» аетошьо, омоченной я б&язше в вчиогш» 
ершом йиутрзййюю п©»оотт. от смазки в загрявйвнйР?

б) нанести на ЭДтрЛвяв поверхность стальной части теяжяй 
V равномерна слой 'емнзкн 8§Cj

в) ячноткть внутрення» полость алюминиевого корпусе ж 
омаэки и загрявНешшй в протереть корпус ветояыо, окочоияоЙ ш
бэнаипз|

г) нанеотй ьа внутреннюю поверки ость Дор; уса *ег*й слей 
Смажкн ЗЭУ в удалить офисную пленку метал.ячеокык ершом а* иоян- 
аения металлического блеска.

'вСЕСОЮЭЧиЙ ИНСТИТУТ
''х л э н е р л  -тгуй* москр ОМС Э600



8 s *
;  ТИПОВАЯ ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ К АРТА :  М  3 5 -5 0 0  к * «
-  ---------------------------- ——  ---------— -----------—  --------------— — г
8 ОПРЕССОВКА .нлтязшах ЗАЖИМОВ НА С Т А - :  «
8 ЛЕАЛЮШТИЙЕЗШ: ПРОВОДАХ МАНСИ АСУС Р Е » :  К - У - 1 5 - 1  •*
8 Ч Е Н Й Ш  185 -  5ЭО мм2 ' 8■Д-г,,, . , ,--------------------------- -------- —

1. ОЭДАСТЬ Е1РИМЕ1ШНШ

1'ехнологическая карта -является руководством при
опрессовке натяжных зажим в и? стадвалтиниевых проводах марш 
АСТО сечением 185**500 мм2 ш служит пособием прш составлении 
проектов произведена работ на Щ.о проводами данных марок.

П. TBAlIHhO-DKOHOJMEGKI'lE ПОКАЗАТЕЛИ
на д а  ж ж

\ Сталеадшиниввьй провод. 
Показатели | марш АСУС оечаниам мм2

; 185 | ш .! 500

Монтаж натяжных зажимов типа НАСУО 
моторный прессом П0-100Ч:

трудоемкость, чощ^чао.. 8*0 3,3 '*,2
работа механизму ©#22 0,41 0,75
расход бензэд^ йГ 0, Л 0,56 1,1

Монтаж ьатяжчыж зашш©# типа ШШС- 
ручном прессом МИ«-Щ>;: ' 

трудоемкость,. 5*§;
Пронзводггелънр^^ зв~н , за смену 
С©̂а часа)* М я # с п д  соединений 
при т $ * § ш т

и т ш т  щ ш ш . 8,2 ?*5 5,8
. щцтщ 5,8 %* 4,2

*Штгг з г
ikmm 6

' ейзШ-̂ а ' >Щтитут ‘
8© Р г а Г # Р |0€ Т № й '' Ш Г й й А QM-189800



Щ»-,-0К'АНЙЗДЦ1Д И ШНСШОГИЯ FAEC'J

i Работы ao опрессовке натязгай зажимов .(рисЛ): яыполююш 
а процессе монтажа проводо:, на воздушных дйиша. вдвктропвр#яан>- 
чш звеном йдентроийнайщиков я следующем составе t

Профвооия рхпочего ® рзд~*чбзи * Ирямочаэд'з

1 
2

Э чел.

£• С'Ярвеоог:ш натяжных эажшов проирчо,.лтоя а еля/'Я«»$! 
(;оад.в."'йввтедшо13®цг .

е) Опрессовка яетле/.ой чаотч корпуса аажша {pte»g)g 
6) опрессовка sx-xapa Срие«,а}§
В) опрессовка .' .шейной части корпуса зажима fpBf.'Oe 

8» Последовать льнооть и опособн выпадании оановнгд cneif-»
ней;

A. Onpecotjri ne'j левей части корпус®
Зыкима:

а) выправить конек (ровода„ наложит», на яяго бандаж и роа- 
ко обрезать^

б) поверхность провода, запрэ^оовычаамую в петлевую ттаеть 
корпуса захима, очистить от грязи и смазки тряпкой, омочонной
Я бензинеf протереть насухо и покрыть смазкой 330 рти нейтраль» 
Яш: те'Лйче^кчм вазелин'"!. Под слоеч хазелина в :чвотьть метал» 
личаекой щеткой провод до блеска)

в) чолидять бандаж и ва эти прово;. в корпус зажима м ,  - 
ч*оби он не доходиг на 10-15 мм до нр*я отвэрслуя, щ jysrока­
ченного для анкера. Па выходе лровода из корпуса бан, за. затя­
нуты

. г) опреосов ть ne-'ле..ух ч"оть зажима JEpm.2 .̂® направление 
от риски к концу заг'ша.

Б. Опреосовга анкера;
а) на выправленный конец провоза наложить бандаж и 

ровно обрезать)

■■U Электр: -:гшей;.да У
£* ■ "  Ш

Итого

бсес озуый инсти’. >т 
»OPi ЗИе. ГОСГГОШ* 1 УСМВА. <Г-189800



0
0

&
6

9
/-

Ш



JTac^earnoSkci £  апр&сооЗМе :
Части /фаЁодаи -С У й .

оаслМ п&о£оЭа. Зачииля- 
jZtfa 9. H£/rX3.4.4UVgCv
Кои оуетЫггю Л':В <гЛоем сл*дМ:Ч

>[§0^\  Баниаэ/с
Д; УстаноВка Ъар/рофи Яодеота&ка лро£оЗо

J fo pecco6ka „ пет Л м ёои п а с т и  
РисНа

6йнт* 3 ф т*ч,
№. М
Saab из З̂ жил'з

бтршкои показана 
-Н*алра &sie#ие nnp&ccoQku

JlppiSipibW p Ч]сюамо£кд

_£

1;з /

< М а т р и ц ы .
£. K ap/iyc З а  'к и н а  j анкер)- 
3 Пробег).
p a n  ус*' н а  Н ат рнуЗ/
^ог?ус£ *а агзрессоЩк̂  - +С,Э -~+н 
 ̂ Сен maS^ui-dH)

Ц апускаен& е и //она . а ебн б /е  ршзг^ерд/ а р и

V и  и л у е н о ё а ,ы и < а Д С У Ш М У С - 3 0 0 М У С - 5 0 0

/ /  'кчгс/м&А£>нЗ/<и уипич$е/уур>
tyafrtptJCA, Л* Я/ 11 4 £ 5 4 е ?

Р опусксш ' у  о/ а  *п/> 1 
. /а /т у э^ ц , а/а/ 4 $)«-’ 5 4 , 2 '

ЗЬгусЗсген/ у уиа.*/е ггу> Аър -
пуса гш о?е шроа.х?Ззс</( / 5 ,  3 5 4 , 3 2 7 , 3  _ |

^ис. 2  dnp&CCC§Jc<X /?g/77s,&lj§Ow Н£2€Л?&/ SOMUHCL Н Ж У П-
;*‘п9*/йк*, С/ЧОеПс -п у т
>, йрРЭнере&^праС/ *'г./Чо, '9а

Т̂ Щ 1 Ж
[ /luern 9 О М - 13 9Я 00



ш п е л Ь н о с т Ь  _ j £ g 8 q m o 6  

nnoprcoB ks , _

М а р к а
п р а & а д а

С и а м е  -n/tu Л(М ■pAL/Ма , AfA*
Сп;<з.лЬ*йго
с&с ^gwukct

f}pa£)OcJL : 4 <* ч

К У С - (8 5

-Л---■---- —*~~-~**

с ю ___ _ г г ,  5 т (S O

М у с  -д а о <8.г м л 8 5 5  ! 2S Q  i

М У С  - SQO г з А 3 6 ,9 370 ' 3 € 5

Ьапчскаембнг и р о ш н а лЬ Ж е  JosPH^& L. Q^pecco6<e._

г/a uMgMcSo-Jrug M J C -m М У С -3 0 0 М У С -500

r/омина о̂ вмег/
M&Srrputf, CJM г  J ,a  __ з ч .а Ц О  _,;

■* • / ts
Mdmpt-Hj, ajM 2 7 ,3 3 4 2 ■ У 3 ,г  ;
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.&) т  расоЕояН-В ^  о* коша привода Наложить бавдщ fg 
|раа» $)г

в) обрезать S' снять алюминиевые жюш на расстоянии £s ОТ 
soma провода <ря®»3). Длшиниевгэ теин отшиваю, оя яра яоцо* 
вд нмовкш» J8 избежание повреждения стального сердечника йрО“ 
вода, алш<нн1.мы’а «ваш-нижнего подана следует подпиливать до 
воловш-л а затем обламывать» На отельную част:. проагда следует 
установить баидижц

г) очистить of амаакй д загрязнений отельную часть npt,ae«* 
да гчтошь»,, омоченной j бензине, обтереть ее даоуи> и -алаггй 
омазать смазкой ЗЭС|

-Ж) оде*’». на проход корпу* вагина о онреооованной петлевой 
часть»}

е) ввести овальной с эрдечник провода а анкер до ?пора§
ж) аирессовзть охальной анкер в направлении от проушины 

л концу (рвд.1) о.перекрытием предыдущего меота опреооовня не 
мейаг чем на 5 ы .

Диаметр опресоованной г'асти апкера должен отличаться от 
нсмш-ального диаметра матрицы не более чем на 40,3 ш»

В. Опрессовка линейной чаотн 
корпус» зажима:,

г) вод слоем технического вазелина о лететь металлической 
щеткой алх^шневую часть.провода, запрессовываемую в линейную 
часть корпуса, до блеокй|

б) надвинуть корпус до упора в »торону анкера}
в) пре шести опрессовку кОупуса от риски 1 в сторону 

гроувины»
г) п^шязв.,оти опр :осовку кор уса от риски П в сторону про­

лета, при рпреоосдк© каждый последующий сжим должен перекрывать 
предадут й на м-чнее чем на 5 ми.

4, Опресс»ванный натяжной зажим следует осмотреть, замерить 
Диаметг-* В случае несоответствия диаметра норме зажим следует 
доопресоовать до чо1жы»

При обнамгжегии трощын на.яжной зажим необходимо вырезать»
Г* Ш- смонтирован:ж  натяжные зажимы составляется курная 

По устанг^ленн^й форме» _ ■ _
Ц |~~ «-*89800 1

Ё̂СОЮЗМЫЙ институт
МОСКВА.



ЗУ. ОГГЛНИЗАШШ й МЕТОДЫ ТРУДА РАЙО*Щ 

<Jm. на о*р. 40. )

У» КШ Ш ЯЦ ИЯ ТРУДОВЮ ЗЛ1Г Д  

Чем, на osp. 41 )

У1. ЩТВРШЬИ(КШДГ№СКИЕ РЕСЖРШ 
ДЛЯ ОДНОГО ЗВЕНА РАБОТЕ

<См« на с?р. 44 )

; „ОР'Энера^с^юй" каскад.



1У. ОРГАНИЗАЦИЯ И МЕТОДЫ SЗДА 

РАБО'ГХ

I# Работы по ©прессованию разлитых типов зажимов на 
проводах .: гргеозащнтннх тросах выполняются специально обу­
ченными рабочими из состава бригады, занятой монтажом про­
водов ш гро^ващигчет тросов т  воздушных линиях ©лектропе­
редачи*

2е Составы звеньев по опрессовке различных типов зажи­
мов- арт ^мш  ш главах еоот нетотвутенж технологических карт*

3* Опрв.сов^а зажямог на проводах и грозозащитны* тро­
сах производится одним из агрегатов, приведенных в прнясга- 
июни

4* Трудозатраты npj опрессовка зажимов моторным иди 
ручгчм прессом приведены в техняво-акономичеокшх показат©- 
-лх оос гветотвухщи: технологических нарт*

Otecowai jp институт
Москва.

tianos зг
ласт Ад ОМ-189800



¥* юдащяциг! w w w i  затрат

%

Основание •
9

t

Нашвнованш© расот

v  } Затрави tfpjrAa
Объем*яря оирвсаоаад,
работ*

1

кед. -час«

здгзаг-^. sassrrv'*-

*Uo t o p e u  *РУЧНЫМ
прессом:пр@ос&#

" t r
В * 4  8 _ S _

1# Монтаж натяжных зажимов удда' НАО̂ О на проодах

к - у- 15 ^ i ;

%м®раочг* Подготивка и опрессовка натяжных.
нормы зажимов на проводах секаннам 

185 мм2
завей з»0 4/г

«»й «« То жаэ 300 us2 3,3

500 мм2 4,2 ■ 5 iJ

По Монтаж соединительных зажшов гипа РАСТР на 
провода* сечением 185-50^ мм2 (техноло­

гическая карги К* 7-15-2):
Подгонов- :а и опраосоака ооадкш-
тельнчх зажимов да проводах се­
чением 185 мм3

Один
зажим 3,54 4,95

То же, °00 мм2 л з я 5 , л
~а~ 5„0 мм2 J w 5 Д 7,55

Ш® М.таж натяжнис зажимов т т а  HG (техноло­
гично: ан карга К-У-15-3)

Подготовка и оареосовка натяжных 
зажммоь на тросах селением 1и0
мм2

То же з s20 mi 2 

-|34 мм2 

150 мм2 

Л  167 мм2 .

L 6C£CC КЗНЬШ ИНСТИТуГ
„ О р г  j i  i e ; . 'о с т р е й  "  ы... с к в а □

Один
эа и ш 0 ,3 5 1 ,1 а

0,91 1 ,д8

~ ,°7 1 ,3 6

о ,? з 1 ,37
н«и ай 1 ,0 4 1,41.

~ 18980^



Ибяазда.ля
1 1 _  2 _____ ! з  1 14

1  'S
Тахл.раеч. Подготовка и опресосака на-

норш тяжшх зажимов на тросах оа- Олин
ченивм 185 “и2 вахт 1,10 1,54

То ха, 200 1ш2 1$2Q 1,68
300 мм2 1,53 2,14

\¥ Щ Монтаж соединительных зажимов типа СПС ва
тросах сечение- ЮО~ЬО0 m 2 (тохнодогичве-

кая карта К-У-15-4)

Подготовка н опрессовка оовдк-
якгздьных зажимов т  тросах ое~ 0лиы
чениаи 100 мм2 3 0,653 0,910
То же, 120 мм2 0,660 0,925

134 мм2 •«»- 0,630 0,950

150 мм2 0,707 0,990

¥* Цытаз шь-лдевых зажимов типа !Ш на отале- 
адюк дневых проводах речением 1 8 5 -5 0 0  мм2  

(тахнологпчвокап карта К-У-15-5)

feXiUpapn* Подготовка и опрессовка патле-
нормы вых зажимов на проводах ACi'Q 

Сечением 185 чм2
ОДНИ

зажим 0,782 1 ,1 0

«В. То же, 300 мм2 0,820 1}15
и*** •» 5 0 0  мм2 ,|»ж 1 ,0 2 1,43

¥ 1* Белтах заземляющих зажимов типа gild на 
оталтных тросах сечением Юи-зро m 2 (тех- 

нологическая карта К-У-15- 6 )
1№ш*рвсч« Подготовка и опрессовка -эаэемля- 

аорш ющих зажг.юв ма гроэоааг ч?ых 0ДЕШ
трогах сечение*' 100 мм2  зажим 0,75 Ь05
So sa , ПЭьша 0 9 -В 1,09

Ь.1"союзный институт 5<2 Т~“
„oprai.^PiOCi; ж “ МОСЫЭА Л«Л..« . ом-



* i г о %
Я Л' а 1 4 ;! 5

f  еяа.раоч. Подг0?овка к опр«ооовк@ зазем­
норма ляющих звжнмов на грозозащп- Один

М *ных ярооаж овчантаи 1st мм2 в а ш  0*в4
Те же , ,1$0 шй 0,34 1>М

- в-  200 мм2 w a r

вСЁсаю да 6 институт
»оргэнегюсгрой" “ “ “ " е лмо̂ кв& К55Г* Q ^m m rn



у-,, мшршьно-тешфзсш ресурсы 
(Для одного «зона рабочих)

1» Механгомы
у ■ ^Tg-r‘У ̂ TTyj*~,TltS'g?S!taT?IB*-lt'r' “

Наименование : Тип | Марка ŝ jjj®0! Примечание

Опреооовочный. агрегат Прицеп-
нов П0-10Ш tмоторный 

Ручной преоо МИ-1В шли 
т-2 2  i к 1.

0»!
ап;

№ - т*и

л л =

2. Ряотрлинты, приспособлена  ̂ материал»
vsssssssssssassŝsŝ  завгягвйкя

Наименование К-во Примечание

1. Троосруб или атакой для .отревки про­
водов е тросов, шт . ........................ .....

2«СталвНОй метр, от . . . . . . . . .  \
3. Стальная рулетка 30 ы, ит. . . . . .  1

4* Ноиолла по металлу, ит . . . . . . .  2
5* Полотна ноговочные, шт.................. . 20
6» Штангенциркуль, с:г..................... ...  г
7. Зубило Оля зарное, шт . . . . . . .  . f
в. Паооатгаш универсальные 2!>0щ шт . . г 
9* Молоток слесарный 0,5 кг, шт . . . . 1

10» К у о а ч в н, вт . . v . . . .  . . . 2

4%, Ерши отадлше, шт. . . . . . . . . .  2
12» Щетки иэ трдоденты, шт. . . . . . .  2
13, О V в в т к а, шт. . . . . . ,  , 1

Н . Напгллнин личый 300 мм, г». . . . , \
15. Нашш'ик драчлвый пло-квй %0 мм, шт 1
1и» Проволока сагвая. вязальвая, вг. . . ■:

Тапи ом. в прадед

/  ВСЕСОЮЗНЫЙ И1.-ТИТУ1
I „и^гэнерпзстрой



17. Бензин (или другой'раетвори"'влъ), кг 5
18» В 81 О ш ь, к г . . . . . . . .  . . 2
Й9. Вазелин нейтральный технический 

(ГОСТ 782-59) или оиаэка 330 
(МРЕУ 38-1-206-66)» № . . . . . . .  1

3 . Эксплуатационные материалы

НШ1вВ01ШШ
I
-----

! Нор» на 
*1 чао ш- 
■J боты |у@- 
: $однено)

%
*

j  йртттшш 
*

1. Бензин для опрвооовоч- См. хехнпю-акояоыпео-
його агрегата П0-100М 1,# кие показателя аа капай

а аник в ооетаатотвущих
картах.

Г В̂СОЮЗНЬ' И институт 
Коггэ««т»егре.й“ моекь*

TSvS^*"" **
ушш . 4& ,t М»«49600



Цришамю %

ш т ш ш

кз временных таотруктнаиих указаний по технике
безопасности при строительстве воздушных яшШ 

электропередачи

Глава 7. -  мента* проводов и грозозащитных 
тросов

соединения проводов в тросов

7*15» Для образки проводов и трооов оладуsi дримвняяк 
только осответствущйй инструмент (вояишну, тре- 
соруб)» Обрубать провода и тросы зубьлоп ШШК» 
SKETCH,

7»16» Для промывки концов проводов и соединительных 
энзимов применить этилированный бензин адПРВ» 
ЩШСЯ,

7«1?» После опреесовашш проводов и тросов, чтобы
предотвратить ранение рук, следует обязательно 
опилить напильником образовавшиеся на соедини­
тельном пли натяжном зажиме зад-сен цы»

£
^ 'ЕСОЮЗМЫЙ ИНСТИТУТ
,£>РГЗЛ&ЖХГ^Й" мо*.кэ*

'memos
а т Ж Л Г46 < ош*;шоо



СССР

по монтажу натяжных зажимов проводов и тросов способом 
©прессований яа: ВД . ...,.кв.

','л' жт:г ~ Днанменовшие^ЖГ^^
j  марса троса_____ 4 $  чертежа натяжного зажима: провода^.

т тюса
аатряцы для опреесования проводам стальной' части' #_____ № черт. ______ ___' '

алюминиевой1 ё Р черт. ______
Страны .’ та опреесования троса Й t 5? черт. . Тш  опреесовочного агрегата

Првдояэаве 2 _ 
Форма Р %

Ж У р В А Л.

три зазпмов после оп­
рессовки,- МИ

Да
: Стада-: Адаа*“ :Петла~':?роса 

"тта-»* ього :н-ев^-: вого :: анкера: Го коргюлшха :
* . : п*еа : :

©прессованных:
стального Iчертой азсшзшйечого; .я_. 
анкера по Гкорс^са, эаадаа, • на

Фшяжт ж 
, подпись 
спрессов^ШчТКЙ

фёатяй'Ш
шдпись
мастера

■

0ТН028НШЗ' . ’----
к азш1ааиэ:П0т^эвая • 
Зч.д части,; часть 
в ш ••*

Лилейная часть. • Р«оет
О-♦
*

: 9 : Ь IV ... : ■ 12 . . 1 3 1 4 ’

JP. ГДДГЧЫЙ ИН2ЕНЕР 
МЕ32ЮЛОНШ ТОТШЕГ „Сфамвдна)



Ci?
,*ГUf i
Fk
B ln  x£3
35S,A

ia J ь»C I *t
all

i “ S~.

L

®»ктэре®аа жерг**ршш 
% аяэяграфйш шв wGC?

T. ее»
Июгаоашва 9

Ж У Р Н к. ж
_____  ®> мсшгаау соэдинговльнюс зяпьэв проводов в тросов способомспаеяшого опрессоваяня ва щ  кв

' .... (неямвноваюс j&y 1 lL

Uaj®» провода
(Провода сечением 240 ми2 я более)

■-■ » марка троса t ИР чертежей совд^аительнш: аахшмов: Еровода_
Троса

’’атргав для опр^Сч-овп гровода: сталькой части 6 . . Ш чеытеда ; .

Махршн для опрессовке троса: 0
алвдиввэвой ч^ств 0_ 

: У чеэтеза
J? чертежа_

fan опрессовочкого аграгаид

«#
ап

* »0 ■ а

*;Сог"да»ажь Сна- ■
; оадр • ;
1 °* ■ *
* •* о..я . '.....  .. . . - #. . ‘ .. . .„т .

ЙР ^диаметры заяяькн 
прозе,:,ов; опрессовк:-, i

■ Ш ' *—*..
® р а с о П р о в о д а

поеаш ■ :Дл: в̂а ©прэдаоваа- 
ш Знш. частей 
—— «*—:.аис- зего корпуса 

Г за^ша5 .мм ■

«

дата |«амядш. и 
прока- ;подпись
В̂ бо т* |оирейсевл

i вдш?а ' .
•

* ,* ...
ГОгальв. '.Ахшяв. 
: чае*в : частв

Троса : ^ 1
: _  .

£
с 2

1 2 3 * :  г ' 5 : .6 1Т 7 : 8 .9 ю : Vi

В
ПОДПИСЬ

изотера

12

- A - j r . Главный нваэнеб 
М32Ю£0И&&

“ШййойКГ
(фамшаи)
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rfê m>oj76 ho f̂ exQs/c/̂ еёт 
£i/iZ Jo Sod,

7. ян таим ы е /юаапо^облен’с.^ 3jf* pezrtu n w ia S o S  ;t/ mpaeoS.



Приложение 5

cudpafifluvecKuu пресс М И~Т5
J -  Насос. <?- Пресс / 3  -  Месячные Там, 4- Н рсж им тя
< Л&&Н&, * S- f  ъ?сУ.з/г1// • //асдссу, ?~3ерхнт

tfompt/yo'; £ - М/ж#ря 'ма/яриуа;

Техническая осароктеристша
Н эЬ ацее д а б я ем а е  л я р и ,щ  т  SO
PoSovee даВлепие 6 'уш и н ф е  о т  4S0
Число мочанМ йру гоя т ми w o  он а  олресслЗамие /$ -/£
ЦУкем м ае, ям аео  <$а. 'а} /> P i.
Го$а/)иты пресс и, мм /№*№*$$
СбщиЧ 3 с/яг. &1)

Назначение
Hudpoi/ti/vecMuu пресс лредтиначем ^дм  чал/поаса 
rte/7?QC?oM &/pece&6o#tp$ пеаза/иУрелбсУм/зби' л/юбаЗ&б 

и с/г, 6  ш  п?яж//бАХ\ coe&///owe/}6m/oc.
/тем#мгптнз; и  % уВск? зожг/А/а  ̂ \

с Зсес<?/ш#ыд ' 77- . * „
, °н<$м€ гъы/прМ * ? А тавба

ШШ 5в
\/?м \ 50 QM  -189900



Приложение, Ь

ГАдроНяический пресс М И -2 2 7 А

i  ~KoppyCj 2  ~ /7орщемь; 3-ЗеРтш Ь; //аг#егг?&/7?гл*>кьш
мяалаК S- /?/н/мжернР€ цсмроОстбр, $- Рцмтта . ?~ Во$ 

бсхусь/баьЭщаО №£№&#:$- т'шЬ/хр' /О -ше&сэсмумс/тем&лА/а 
крало#' / / -  Ар&мштсОм;/9- Pbwagj /3- др&ш#арр*3амт, ̂ - Ртумю/прицо.

Н азначение:
Зидроё/ШШхий пресс МИ -227А предназначен для 
олрессвёс/нод арматуры на прободах д ел ьи л /Л . 

диаметре & /р и  с/рроителбетёе и знстуатации

ФЗмыд инётитш tfo,
шдАезнедгестее* ёАШа ОМ- tS9*<Xl



Приложение 7 у

Техническая характеристика

г/ои$ольшее усилие пресса, г, 10Q
рабочее да&лелис масла {Ma/cJ/  *г/с » d SCO
/*ор яершня, т  уО
Мщ.у&сто 36и$атглрг л.с 5,0
Лррз&вВу/пелыюсть /нршхеХогамусс.ся, у!^т 5tS

//означение.
//лресее/оунш огрееа/л /70-Мм /?реа,каз//а</<?Аг 3?я с<?е<А/ 
**&/£/# Ate/naUac* щ&ессаЛт/и с/пале&ллtwt/we$&x v тлш  
меОяш  /зрюЗаЛоё, о /я о х ж е с^алб траса& соеск/*ателбт v

ми. и Ка/ляосуши. аажамалш л?ррРиа/лога дсасаллаеа се</еш$ 
afiu А№у/г?аже Л/есуа/ал ̂ тшх . ?л/иа л̂етр/ллересЬи

итесс0№'Чб/& Шсео/я Л О тЮ См

^ S S & s r ^ Л Ш - T w -  / в Ш о ~ . i

ТТК К-V-15-1

https://meganorm.ru/Data1/50/50292/index13172.htm

