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Т е х н о л о г и ч е с к и е  к а р ты  ( с б о р н и к  )  К - 5 - 2 3  р а з р а б о т а н ы  о т д е л о м  
т е х н о л о г и и  э л е к т р о с е т е в о г о  с т р о и т е л ь с т в а  (  о т д е л © »  ЭМ -20 ) и н сти ­
т у т а  " О р г а н е р г о с т р о й " .

Карты сл у ж а т  р у к о в о д с т в о м  при  с о о р у ж е н и и  ли н и й  э л е к т р о п е р е д а ч и
напряж ением 3 5  -  П 5 0 к В .

С борник  с о с т о и т  и з  ш ести  ти п ов ы х  т е х н о л о г и ч е с к и х  к а р т  на мон­
таж п р е с су е м ы х  заж и м ов  на стал еа л ю м и н и евы х  п р о в о д а х  с е ч е н и е м  
1 8 5 /1 2 8 ,  3 0 0 /2 0 4 - ,  5 0 0 /3 3 6  мм^ и на с т а л ь н ы х  гр о з о з а щ и т н ы х  т р о с а х  
С -  1 0 0  ^  3 0 0 .

С в ы х од ом  н а с т о я щ е г о  сб о р н и к а  а н н у л и р у е т с я  с б о р н и к  ти п ов ы х  
т е х н о л о г и ч е с к и х  к а р т  К -  У -  1 5  (  ОМ -  1 8 9 8 0 0  ) .

В р а б о т е  при н и м али  у ч а с т и е :

старш и й  и н ж ен ер  Н .И .К у д и н о в а

инж енер Е .Г .С м и р н о в а

/ $ 2$ i a \(U-Oi$
/ * 2 * * Ьг.ш, и ш ?
t 3 г з • яга?.»;
t г 22 о ш.ог.а
} i го M S'-8?

(Мм,4 * Аист а/1 док щатаг Подо.

В Л - Т ( К - 5 - 2 3 )

Трук - ГТ)

Т е х н о л о г и ч е с к и е  карты  
\$г О п р е с со в к а  сталеалю м и н и ев : 

т р о в о д о в  с е ч е н и е м л 1 8 5 /1 2 8 ,
!Ы!С
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Т и п о в ы е  т е х н о л о г и ч е с к и е  к а р т ы ВЛ 3 5 - 1 1 5 0  кВ

О п р е с с о в к а  с т а л е а л ю м и н и е в ы х  п р о в о д о в

с е ч е н и е м  1 8 5 / 1 2 8 ,  3 0 0 / 2 0 4 ,  5 0 0 / 3 3 6  мм2

и г р о з о з а щ и т н ы х  т р о с о в  С - 1 0 0 4 3 0 0 К - 5 - 2 3

ОБЩАЯ ЧАСТЬ

1 .  Н а ё т о я щ и е  т е х н о л о г и ч е с к и е  к а р т ы  ( с б о р н и к )  К - 5 - 2 3  я в л я ю т с я  

р у к о в о д с т в о м  п р и  о п р е с с о в к е  н а т я ж н ы х , с о е д и н и т е л ь н ы х ,п е т л е в ы х  и 

з а з е м л я ю щ и х  з а ж и м о в  п р и  м о н т а ж е  с т а л е а л ю м и н и е в ы х  п р о в о д о в  с е ч е н и е м  

1 8 5 / 1 2 8 ,  3 0 0 / 2 0 4 ,  5 0 0 / 3 3 6  мм2  п о  ГОСТ 8 3 9 - 8 0  и  г р о з о з а щ и т н ы х  т р о с о в  

С - 1 0 0 * 3 0 0  п о  ГОСТ 3 0 6 3 - 8 0  и  ГО С Т  3 0 6 4 - 8 0 ,  а  т а к ж е  с л у ж а т  п о с о б и е м  п р и  

с о с т а в л е н и и  п р о е к т а  п р о и з в о д с т в а  р а б о т  на с т р о и т е л ь с т в о  в о з д у ш н ы х  

л и н и й  э л е к т р о п е р е д а ч и .

2 .  С б о р н и к  с о с т о и т  и з  6 - т и  т и п о в ы х  т е х н о л о г и ч е с к и х  к а р т  :

К - 5 - 2 3 - 1  О п р е с с о в к а  н а т я ж н ы х  з а ж и м о в  т и п а  НАСУС н а  с т а л е а л ю м и н и е в ы х  

п р о в о д а х  с е ч е н и е м  1 8 5 / 1 2 8 ,  3 0 0 / 2 0 4 ,  5 0 0 / 3 3 6  мм2  

К - 5 - 2 3 - 2  О п р е с с о в к а  с о е д и н и т е л ь н ы х  з а ж и м о в  т и п а  САСУС на с т а л е а л ю м и ­

н и е в ы х  п р о в о д а х  с е ч е н и е м  1 8 5 / 1 2 8 ,  3 0 0 / 2 0 4 ,  5 0 0 / 3 3 6  мм 2  

К - 5 - 2 3 - 3  О п р е с с о в к а  н а т я ж н ы х  за ж и м о в  щ ипа НС на с т а л ь н ы х  г р о з о з а щ и т ­

ны х т р о с а х  С - 1 0 0 4 3 0 0 .

К - 5 - 2 3 - 4  О п р е с с о в к а  с о е д и н и т е л ь н ы х  з а ж и м о в  т и п а  СВС на с т а л ь н ы х  

г р о з о з а щ и т н ы х  т р о с а х  С - 1 0 0 * 3 0 0 .

К - 5 - 2 3 - 5  О п р е с с о в к а  п е т л е в ы х  за ж и м о в  т и п а  ПАС н а  с т а л е а л ю м и н и е в ы х  

п р о в о д а х  с е ч е н и е м  3 0 0 / 2 0 4  м м *

К - 5 - 2 3 - 6  О п р е с с о в к а  з а з е м л я ю щ и х  з а ж и м о в  т и п а  ЗПС н а  с т а л ь н ы х  г р о з о ­

за щ и тн ы х  т р о с а х  С - 1 0 0 4 3 0 0 .
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3. Jk> начала опрессовки зажимов на проводах и грозозащитных 

тросах необходимо выполнить следующие работы:

3 .1 . Организовать в составе монтажной бригады специальное зве­

но, обученное правилам техники безопасности и производству работ по 

опрессовке зажинов.

3 .2 . Наладить (в необходимых случаях отремонтировать )вое ин­

струменты,приспособления, механизмы и укомплектовать материалы. 

ПРИМЕЧАНИЕ: Ежедневно,перед началом опрессовки,следует проверять

наличие масла в о прессовочном, агрегате,уплотнение прес­

са и клапан-ограничитель.

3 .3 . Проверить каждый зажим, на отсутствие трещин,вмятин,кор­

розии, а также проверить его линейные размеры-длину и внутренний ди­

аметр.

3 .4 . Проверить размеры матриц для гидравлического пресса.Ма­

трицы должны быть комплектными.,а диаметр их прессующей поверхности 

должен отличаться от номинального не более чем на + 0 ,2  мм.Б против­

ном случае комплект матриц доджей быть отбраковав.

4* При подготовке зажимов непосредственно перед опрессовкой 

необходимо:

4 .1. Протереть стальную часть зажимов для проводов к  зажимы 

для грозозащитных тросов ветошью,смоченной в бензина,и очистить 

ераом внутреннюю полость от смазки и загрязнений.

4 .2 . Нанести на внутреннюю поверхность стальной части тонкий 

и равномерный слой смазки ЗЭС.

4 .3 . Очистить внутреннюю полость алюминиевого корпуса от сказки 

и загрязнений и протереть корпус ветошь», смоченной в бензинам

4 .4 . Нанести на внутреннюю поверхность корпуса тонкий слоя 

смазки ЗЗС и удалить окисну» пленку металлическим ершом до появления 

металлического блеска.

5. Работы по опрессовке стал ©алюминиевых проводов и грозозащит-

ВД-Т(1£-5-23 )
лист

5
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ных тросов следует выполнять соблюдая "Правкиа техника безопасности 

при производстве электромонтажных работ на объектах Минэнерго СССР"

(М. Информэнерго, 1984):
5Л . Обрезать провода следует только с помощь» соответствующего 

инструмента* Обрубать провода и трооы зубилом запрещается.

5,2* После опрессовки • проводов следует обязательно спилить 

напильником, образовавшиеся на соединительном ши. натяжном зажиме

заусеницы*

5 .3 , Запрещается применять этилированный бензин для промывки

концов проводов и зажимов,

б» Зажимы на провода и грозозащитные тросы приняты по черте­
жам МО СКТБ ВПО СЭСИ.

Технологические карты К-5-23

https://meganorm.ru/Index2/1/4293826/4293826100.htm

