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ОТ ИЗДАТЕЛЬСТВА

Необходимость выпуска литературы для мноrочислен 

lIoro отряда электромонтеров, ведущих ответственную pa 

боту по электрификации народноrо хозяЙства нашеЙ Po 

д.ины, в последние rоды чувствуется очень остро.
rосэнерrоиздат приступает к выпуску «Библиотеки

Электромонтера» и выражает уверенность, что массовое

распространение электротехнических знаний среди рабо 
чих, бриrадиров и масТеров будет способствовать выполне-

нию исторических задач по строительству КОМil1унизма,

принятых ХХI съездом КПСс.
В «Библиотеку электромонтера» войдут брошюры как

для квалифицированных монтеров, имеющих БОJlЬШОЙ

практический опыт, так и для монтеров, имеющих необхо 

димую теоретическую подrотовку, но не имеющих доСта-

.:очноrо опЫта работы.
Цель этой библиотеки объяснить, как работают

электрические устройства и аппараты, п казать, как вы-

полняются простейшие электротехничеСlше расчеты, ПОче 

му в данных условиях приняты те или иные решения в ча.

сти конструкций, схем и методов монтажа и эксплуатации,

а также отразить передовой опыт изобретателей и рацио-

нализаторов по монтажу, наладке и эксплуатации электро 
Технических установок.

Издательство просит читателей присылать в редакцию
свои замечания по ВЫШедшим брошюрам и предложения
о желательной тематике «Библиотеки электромонтера».

Предложения об издании брОlIIЮр вместе с кратким их

содержанием следует направлять .по адресу: Москва Ж 114,
IПJlюзовая liабер.ежная, д. 10, rосэнерrоиздат, «БиБJИLOте-
I<a электромонтера».
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ВВЕДЕНИЕ

Соединения и оконцевания токопроводящих жил про-

БОДОВ И кабелей являются весьма важными операциями

при монтаже электроустановок. От правильноrо выполне 

ния этих операций в значительной мере зависит надеж 
tЮСТЬ работы электроуста'новок. Персонал, соприкасаю-
щийся с соединениями, ответвлениями и оконцевания:\1И

проводов и кабелей, должен быть знаком с теорией непод 
вижных электрических контактов и хорошо освоить тех-

нолоrию опрессования, сварки и пайки медных и алюми-

ниевых токопроводящих жил.

Соединения, ответвления и оконцевания жил проводов
и кабелей должны обладать необходимоЙ механической
прочностыо и малым электрическим сопротивлением, KOTO 

рое не должно быть больше сопротивления целоrо участка
жилы такоЙ же длины. В эксплуатации контактные соеди 

нения подвержены действию тока наrрузки, величина

KOToporo обычно изменяется в весьма широких пределах.
Это ПрИЕОДИТ к тому, что контактные соединения прово-
ДОВ и кабелей циклически наrреваются и охлаждаются.

При коротких замыканиях кратковременныЙ HarpeB жил

может достиrать значительноЙ величины. По действующим
в нашей стране нормам кратковременный HarpeB жил

проводов и кабелей при коротких замыканиях допускается
до 1500 С при резиновой или полихлорвиниловой ИЗО.'Iяции
И до 2500 С при бумажной.

Большое воздействие оказывает на контактное сое-

динение окружающая среда, в которой изменяются темпе 

ратура и влажность воздуха, MorYT находиться rазы, пары
с содержанием кислот и щелочей, MorYT иметь место ви 

брации или сотрясения, вызванные деЙСТВУЮЩИ:\i оборудо 
ванием.

Контактные соединения будут надежны шв эксплуата-
ции лишь в том случае, если они обладают малым элек 

трическим сопротивлением и необходимой механической
прочностью не только после выполнения, но и в условиях

эксплуатации, устойчиво сохраняют эти свойства длитель-
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о
ftae время, Не расшатывайсъ И Hf' нарушаясь пад действием
среды и пратС'кающеrа така,

lVlатериалами для изrатавления такапраJ?адящих жил

изалираванных правадав и кабелей служат алюминиЙ и

медь. Алю:\шнш<[ па сравнению с медью абладает извест 

НЫl\Ш преимущества:wи: ан менее дефицитен и при адина 
каваЙ прапус",наЙ спасабнасти па таку правадНИК из

а.'IЮМИНИЯ леrче и дешеВ.lе l\IеДНаrа. ОднакО' алюминиЙ
атличается ат меди некатuры:\ш физика механическими
асабеннастя:\ш, катарые вызывают затруднения при BЫ 

палнении кантактных саединений.

А.1ЮМИНИЙ, как и Медь, в ваздухе акисляется (саеди 
няется скисларадам ваздуха ) 11 Н а era паверхности паяв 

ляется пленка акиси. У меди в абычных уславиях пленка

акиси абразуется меД.1енна, ана леrка удаляется и aKa 

зывает незначительнае влияние на ухудшение KaHTaKTHa 
ra саединения. П.lенка же акиси алюминия абразуется
в ваздухе ачень быстра, абладзет бальшай твердастью и

значительным электрическим сапративлением, вс.,едствие
чеrа састаяние KaHTaKTHara саt:динения быстра ухудшается.
Пленка акиси алю:wиния туrаП.lавка (температура плавле 

ния П.1енки aKa.la 20000 С, 3.1Ю:\1ИНИя 565 678"С) и

препятствует паике и сварке.
Алюминий абладает низким пределам текучести. Эта

азначает, чтО' а.1ЮМИНИЙ, нахадящийся пад давлениеl\f,

большим апределеннай величины, начинает как бы течь

из абласти с большим давлением в саседние, нахадящие 
ся пад меньшим давлением. Из этаrа следует, ЧТО' если

3ЛЮ:\1Иниевае кантактнае саединение чрезмерна затянуть
балтам, та с течением времени кантактнае саединение
аслабнет ВС"lедствие Tara, чтО' некатарая часть мета.1ла

«вытечет» В саседние абласти, нахадящиеся пад небальшим

давлением. АлюминиЙ при саединениях с медью и друrи 
ми металлами абразует rальваническую пару, в резу.1Ь 
тате действия катарай праисхадит разрушение а.1ЮМИНИЯ

электрахи'VшческиЙ карразией. Эта абстаяте.lьства аказы 

вает нема.lаважнае В.Iияние на ухудшение кантактав
в саединениях и аканневаНИ5IХ алюминиевых жил.

Как известна, в rа,'Iьваническа;\f Э.1ементе адин из

электрадав является па.lажИте.1ЬНЫМ па.lюсам, друrаЙ
атрицательным. Если в качестве Э.lектрадов приняты Meд 
ная и цинкавая пластины, то медная пластина всеrда

будет ПО.'Iажите.1ЬНЫМ па.'JЮСОМ, а цинкавая  атрица 

теЛЬНЫ:l<f.
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Алюминий
Рис. 1. Соед'шение
двух контактных по-

верхностей (сильно
уве lИqено).

l3 rальваннческам элементе пластина, являющаяся

отрицательным палюсам, постепенна теряет частицы метал 

ла, т. е. падверrается пастепеннаму разрушению. В cae 

динении с бальшинствам применяемых в электратехнике
метаЛ.'1ав алюминий является атрицательным палюсам, Т. е.

Ба всех случаях алюминий будет падверrаться пастепен 

наму разрушению.
Представим себе в увеличеннам виде кантактнае сае-

динение меди и алюминия (рис. 1). Даже при самай тща 

MeiJb тельнаЙ абработке кантактных поверх-
настеЙ фактическае касание (кантакт)
будет иметь места лишь в отдельных

тачках (1, 2 и 3), как эта представлена
на рис. 1. Между точками касания ac 

таются пустаты, запалненные ваздухом,
в катарам MarYT быть вадяные пары,
rазы, акиси соединяемых металлав и

друrие заrрязнения, моrущие при из 

вестном сачетании образавать электро 
лит. Таким образам, как эта видна на

рис. 1, при электрадах из разных металлав, наличии между
ними электролита 11 замкнутай в трех тачках цепи между

электрадами будут циркулиравать таки, а эта приведет
к пастепеннаму разрушению алюминия и ухудшению, есте-

ственно, KOHTaKTHora соединения.

В случае касания алюминия с друrим металлам для

предатвращения разрушения алюминия 0'1' электрахимиче 
скай карразии неабхадима лиБО' пакрыть обе кантактные

паверхнасти каким нибудьтретьим металлам или сплавам

(например, алавам, таrда будет праисхадить кантакт

между аднаименными металлами), лиБО' предатвратить
вазмажнасть даступа ваздуха и влаrи в пустаты между
кантактными тачками. Паследнее мажет быть дастиrнута,

например, абмазкай кантактных паверхностей перед их

сбаркай беСКИСJIOТНЫМ вазелинам

,.

ОПРЕССОВАНИЕ с

1. ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ О СОЕДИНЕНИИ

И ОI(ОНЦЕВАНИИ ЖИЛ

При апрессавании такаправадящая жила (медная или

аlIlOминиевая) ввадится в трубчатую часть наканечника

(при аканцевании) или в саединительную трубчатую rиль 

iO

r
с
...



 y(при соединении или отвеТВJlении» и обжимается
таким образом, что между жилой и 1 рубкой создается
наде>hНЫй. электрический контакт.

В настоящее время у нас в Союзе способ 'опрессования
применяется при оконцевании и соединении медных и

мноrопровOJIOЧНЫХ алюминиевых жил проводов любых ce 

чений. Этот способ применяется также для оконцевания

жил кабелей: медных при напряжении до 10 кв, а алю 

l\Iиниевых при напряжеНI1И до 1 кв, при соединениях Meд 

[
\ I

I / '

I
 "'

с
С ,

. ,

о) 6)
Рис. 2. Наконечники, опрессованные на жиле провода.

а местным вдаВJlиванне\l' i 6...... сплошным обжатием;

ных И алюминиевых жил кабелей до 1 кв. В некоторых за 

рубежных странах способ опрессования применяется при
соединениях и оконцеваниях кабелей при напряжении
до 138 кв. Есть основания полаrать, Что и в СССР этот

высокопроизводительный и надежный способ в ближайшее

время найдет более широкое применение.
На рис. 2 изображены наконечники, опрессованные по

способу MecTHoro 'Вдавливания (о) и по способу сплошноrо

обжатия (б). В первом случае получается сосредоточен 
ный контакт с большим удельным давлени.ем на сравни 
тельно неБОJIЬШОЙ площади; во втором случае KOHTaKT 
ная площадь представляет собой цилиндрическую поверх 
ность, охватывающую ПОчти всю трубчатую часть HaKO 

нечника. Сплошное обжатие требует больших усилий, и

для ero выполнения необходимы более мощные инструмен 
ты и механизмы, чем при местном вдавливании. По этой
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причине СП.10ШllOе обжаТИе ВЫIlО.'1няется на жи 1а \ БО.1L-

шоrо сечения не сразу на всеЙ Д IИ!!С, а ПОС.!едоваН'.lЬНО

на отдельных участках (в два lИИ несколько ПРИБЮВ).
DОЗ .ЮЖНЫИ друrие способы опрессования. В некоторых

странах применяется опрессование, при котором обжатое

место прини:.rает фор:.!у шестиrранника или отде.1ЬНЫХ

колец и т. п.

С'1едует иметь в ви lУ. что надежность KOHTaKTHoro

соединения опреде.'1яется не спосоБО:\I опрессования, а

над.lежаЩЮI выбором размеров наконечника, соедините.1Ь-
ной rильзы, рабочеrо инструмента, степени обжатия и

rерметизации меСта соединения. Все эти ус.'10ВИЯ MOryT

быть соБJ1юдены, если все раз:.rеры наконечника (rИ.1ЬЗЫ)
и инструмента тщательно подбираются экспериментальны:. 

ПУТе:\! дЛЯ каждоrо сечения и типа ЖИ.1Ы. Исполните.1Я:\1

остается .1ИШЬ, руководствуясь ИI\IеющеЙся маркировкой,
правильно применить соответrтвующий наконечник (rиль 
зу) и рабочиЙ инструмент и ВЫПО.1НИТЬ простеЙшие опера-
ции по оконцеванию или соединенрю.

Решающее значение для хорошей работы KOHTaKTHoro

соединения имеют чистота контактной поверхности и

контактное давление. Чистота контактной поверхности
достиrается путем удаления с жил, Пl.1ьз И наконечников

rрязи, а также остатков резиновоЙ и подобноЙ еЙ изоля 

ции. Пленка окиси меди механически разрушается в про-
цессе опрессования вследствие растяrивания поверхности

При соединении и оконцевании алюминиевых жил ДОПО.l-

ните.lьное разрушение пленки окиси достиrается тем, что

перед опрессованием в наконечник ИЛI rильзу вводится

паста, состоящая из механической смеси мелких твердых

частиц KBapHeBoro пеrка или окиси цинка и вазелина.

Твердые чаСТИllЫ разрушают пленку окиси а.'lюмиt,ИЯ, а ва-

зелин предотвращает образование пленки окиси вновь

Контактное давление должно быть достаточным для

Toro, чтобы переходное сопротив.тrение KOHTaKTHoro соеди-

нения было ,малым. Обратимся вновь к рис. 1. На этом

рисунке видно, что при малом даВ.lении контакт имеет

место в трех точках. С повышение\r даВ.lеНIIЯ контактные

поверхности в точках 1, 2 и 3 сб.lижаются, так как KOH 

тактные точки превращаются в контактные площадочки,

а вследствие этоrо возникают новые контактные точки, что

приводит К снижению переходноrо сопротивления в кон-

такте Но повышение давления не должно быть чрезмеr-

НЬ\:IЛ, так как при С.1ИШКОМ большо;..! даВ.lеllИИ сжатие
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металла выходит за пре,J,елы упруrости ero, а это IIрИВО 
дит К деформации контактноЙ поверхности, при котороЙ
металл начинает течь, в реЗУ.lьтате чеrо переХ'одное сопро 
тивление контакта не только не У\Iеньшается, но может

даже увеличиться. Следовательно, опрессованные KOHTaKT 
ные соединения ДО.1ЖНЫ быть обжаты в меру. Не,J,остаточ 
ное обжатие дает высокое переходное сопротивление. При
протекании тока по такому соединению оно переrревается.
что является причиноЙ даJIьнеЙшеrо ero ухудшения. При
СШIШКОМ большом обжатии соединения может возникнуть

чрезмерная течь мета.lла, а при мноrопроволочной жиле

MorYT быть также переЛОl\lЛР!1Ы отдет...чые проволоки жилы,
что приво.'шт К снижению :VIеханическоЙ прочности и

устойчивости KOHTaKTHoro соединения при циклических

HarpeBax и охлаждениях. Поэтому чреЗ\1ерное обжаТ!lе
также недопустимо.

В настоящее время у нас в Союзе все токоведущпе

выводы электрических машин и аппаратов для присоеди 
нения к ним проводов И кабелеЙ выполняются из меди.

ПрисоеДIРlения к ЭТИМ выводам желательно также ocy 
ществлять медью во избежание образования Э.'Iектро.'IИТИ 
ческой пары, о нежелате.1ЬНОСТИ котороЙ сказано ВЫШе.

С этоЙ точки зрения же.13тельно было бы провода и кабе 
ли с алюминиевыми ЖИ.lа иоконцовывать путем напрес 

сования на них медных наконечников. Это, однако, Heцe 

лесообразно по следующ('Й причине. Представим себе, что

алюминиевая жила обжата медным трубчатым наконеч 

ником. Так как коэффициент объе:\1Ноrо тепловorо

расширения алюминия примерно в 1,5 раза больше Be 

личины этоrо коэффициента для меди. то при наrревании

прирост объема алюминия значительно больше прироста
объема меди. Вследствие этоrо резко увеличится давление

алюминия На медную оболочку наконечника. При значи 

тельном HarpeBe, что имеет место при коротких замыка 

ниях. давление может настолько повыситься, что алюминиЙ
выЙдет за пределы упруrости и начнет вытекать из HaKO 

нечника. При последующем охлаждении между поверх 

:j;; ностью медноrо наконечника 11 алюминиевоЙ жилой обра 
I зуется «щель». Это вызывает увеличение переходноrо со

противления контакта, ero переrрев и постепенное расша 
тывание. В конечном итоrе соединение выходит из строя.

Правильное решение было наЙдено путем применения
наl{ОнеЧНИКОБ из а.'IЮМИНИЯ и так называемых медно а.'IЮ 

:\!Иниевых наконечников (см. ниже).
9



Следует отметить, что всякоrо рода примеси к алюми 

нию. которые иноrда применяют для улучшения литемных

свойств ero, в значительной мере изменяют физико меха'
нические свойства алюминия. Опыт показал, что при при 
менении наконечников или соединительных rильз из TaKO 

[О' а.ТJЮМИНИЯ опрессованные соединения не выдерживают
длительноrо циклическоrо HarpeBa.
[ильзы и наконечники должны изrотов 

ляться только из чисто,rо алюминия Ma 

рок AI и АО.
Чтобы предотвратить нарушение

алюминиевых опрессованных контактов

вследствие ползучести металла, KOH 

тактные соединения при алюминии BЫ 

полняются на большей поверхности,
чем при меди. т. е. при меньшем удель 

ном контактном давлении (удельным
называется давление, прпходящееся на

единицу площади). Для этоrо при
сплошном обжатии удлиняется трубча 
тая часть алюминиевоrо наконечника.

при местном вдавливании ПРОИЗВО:n:ИТСЯ
обжатие двух мест в два приема

(рис. 3). Кроме To,ro, алюминиевые наконечники и соедини 

тельные rильзы 'выполняют в трубчатом части с толщиноЙ
стенок, почти в 2 раза большей, чем у медных.

Таким образом, особенности опрессования оконцеванип
и соединений алюминиевых жил в отличие от медных за 

ключаются в применении кварце вазелиновойили цинко 

вазелиновом пасты, выполнении наконечников и соедини 

тельных rильз из чистоrо алюминия с увеличенными дли 
ной и толщиной трубчатой части и большей, чем у меди.

площади опрессования.

'

11 _...;;ь

\  .
'\J

Рис. 3. Алюминиевый
наконечник на жиле

опрессованный двой 
ным местным вдавли-

ванисм.

2. СОЕДИНЕНИЕ ЖИЛ СЕЧЕНИЕМ 16.м.м 2 И БОЛЕЕ

Медные наконечники для оконцевания медных жил

проводов и кабелеЙ сечением 16 мм2 и более способом

('прессования выпускаются по [ОСТ 7386 55. Изrотов 

ляются они из стандартных медных трубок.
Выбор наконечников для медных жил проводов HOp 

мальной rибкости (как у ПрОБОДОВ марки ПР) и секторных
жил кабелей производится соrласно имеющейся на HaKO 

нечниках маркировке. Для rибких и особо rибких жил,

Ifмеющих больший диаметр по сравнению с нормальной
10



жилой r1:lKOro же сечения, наконечники применяются на

одну ступень выше, т. е. для rибкоЙ жилы сечением 50 мм2

применяют наконечник, предназначенныЙ ДЛЯ' нормальной
жилы сечением 70 мм2

, И т. д. Для таких жил примепяют 
ся также специальные наконечники.

Технолоrия оконцевания жилы опрессованием очень

проста. На участке жилы, равном длине трубчатоЙ части

наконечника с превышением в 2 3ММ, снимается изоля 

ция. Затем оrоленный от изоляции участок жилы вводится

в трубчатую часть наконечника до отказа и обжимается

 .
t 8 8

"и.

  ( . :1..'8 1

Рис. 4. Ручные клещи ПК !.

1 '1аТРИ1\а;2 пуансон;9 р':>lчаr; 4 п 5 rУJ{оятка: б 

ось; 7 рОЛJJК;8 па,,1ец; 9 и IО винт; 11 J{oHTPranKa:

12 "ольцодля за"реп  нияремня.

с помощью ручных клещей или rидравлическоrо пресса

(при надлежащем образом выбранных рабочем инстру 
менте, матрице и пуансоне).

Соединения медных жил опрессованием производятся

аналоrичным образом в трубчатых соединительных rиль 

зах по rOCT 7388 55.Обжатие rильзы производится на

каждой из соединяемых жил, введенных в rильзу.

Для опрессования жил сечением16 50м.м
2

, а также

для перекусывания жил сечением до 70 м.м2 приме 

няются ручные клещи типа ПК 1 * (рис. 4), снабженные

соответствующим набором матриц и пуансонов. При при 
ложении к концам рукояток усилия 20 KZ клещи развивают

усилие при опрессовании около 2 Т. Вес клещеЙ 2,5 KZ.

Незначительная реrулировка rлубины вдавливания (опрес 
сования) выполняется с помощью имеющеrося на клещах

СТОПорноrо винта 9.

'" ИЗfQТОВЛЯЮТСЯ Московским заВО:J;ОМ электромонтажных инстру-
ментов rлавэлеКТРО'\lонтажа Министерства строительства РСФСР.

!!



Для опрессования СО ДИНеНI1И и оконцеваний жил ce 

чением 16 240М,И2
применяют ручной rидравлический

пресс ,марки РrП 7м*.Он состоит из цюиндра 1 (рис. 5)
с поршневым насостл, встроенным в Ци.1ИНДР маС.lяноrо

р('зе.рвуара 3, ЯВ.lяющеrося одновременно рукояткой rид 

ропресса, рукоятки 4 и вилки 5, в которой закреП.'IЯется
\fal рица и раСПО:IаI"ается опрессованный наконечник И.'IИ

соедини rСJJьная rП.lьза.

fr:=J& 
б

Рис. 5. rИДрОIlресс типа РrП 7М.

 ЦИ.lI!НДJl; 2 r,авны/! ПОJlшень; 3 мас.'ЯНЫ/! JlезеJlв}'аJl; 4 JlУКоятка; 5 ВН.lка;

б КJlанВОЗВJlата ПОJlШНЯ.

Работа rидропресса произво!].ится путем качания py 

коятки 4 после предварительноrо поворота крана 6 впра 

во до отказа. При этом rлавный поршень 2 с закрепленным
на нем пуаНСОНОi\l перемещается по направлению к Ma 

трице и производит опрессование с усилием, достиrающим
7 т. Качание рукоятки 4 ПрОДО.'Iжают до момента посадки

буртика пуансона на заП.lечики маТРИllЫ. Д.1Я установки
r aBHoroпоршия в исходное состояние кран 6 поворачи 
вается влево на 2 3оборота.

В кач,естве рабочеЙ жидкости в rидропрессе приме 
няют тщательно отфильтрованный автол. Допускается

* ИзrОl'овляет,ся М'ооковски'М заводом элеК1'ро\юнтажных ,ИНС1'ру 
ментов rлавэлектршюнтажа Министерства строительства РСФСР.
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Таблица

Размеры (мм) алюминиевых наконечников для опрессования (рис. 6)

Типоразмер
наКОНеЧНlIка

Се(Jрние

ЖИЛJ")I.

.мм'

а fj

В- z Z, д d д, R
не J\leHee

TI\ 16 16 I I7 I 2,6 55 32
20 6,5 I 5,2 10

10

TA 25 25 I 4,0 60 32 8,5 6,1:1 12

TA 35

: I
5 65 32 8,5 I 7,9 14

2;) 24
I

12
TA 5O 5 75 37

I
10,5 9,7 16

ТA 70 70

I
25 6,5 85 40 10,5 I 11,5 18

30 15
ТА-95

I
95 28 7,0 92 44 13 14 21

TA 120 120 I 34 7,0 95 48

I
13 15,5 22,5

36 I I 

TA 150 150 I 34 7,5 I 97

I
50 17 17 24

I I I I 2бТ \ 185 185 36
I

7,5

I
106 53 41 17 19

I I  28 I з Т \-240 2-Ю 40 8,5 120 60 41 21 21

Таблица 2

Размеры (мм) алюминиевых соединительных rильз для опрессования (рис. 7)

ТшюрqЗ\fер СеЧf'/-lllf"

I Типорqзмер
Сечени€'

IПI'1ЬЗЫ ЖIf IЫ. а (1 и, rнлЬЗЫ
жи 1Ы. а д

.

д,
мм' мм"

rA-16 16 60 ;),2 10 rA-95 95 85 13 21

rA-25 25 60 6,8 12 rA-120 120 95 15,5 22,-3

rA 35 35 6а 7,7 14 rA 150 150 100 17 24

I'А-50 50 71 9,2 16 rA-185 185 105 19 26

I',\ 70 70 77 11 18 rА 2Ю 2Ю 117 21 28



Рис. 6. Алюминиевый
наконечник для

ОlIрессоваНIlЯ.

Т2кже применение машинноru масла марки Л или TpaHC 

форматорноrо масла.

rидропресс снабжается набором матриц и пуансонов
для соединения и оконцевания жил сечением 16 240мм2

и перекусывания жил сечением до 185 мм2
. Вес rидропрес 

са около 6,5 ке.

Представляет интерес ручной rидропресс, применяемый
а 6 СУДОСТРОI:тельноЙ ПРО1\fЫшленностью,

'4'
.

состоящеи из двух ,самостоятельных

узло.в: насоса, приводимоI'О в деЙствие
н.ожноЙ педалью, и I'!дшиндрическоii
 оловкипресса. Наоос и  оловкаoo 

единены резиновым шлан ом,Bыдep 
Ж'ивающим 'вьюокое давление. rоловка

преоса предстанляет 'собой цилиндр, s

котором под давлением ма'сла l\южет

перемещаться поршень, снабженныЙ

уплотняющими манжетаМIИ для пре 

д'отвращения утечки масла. Внутри
цилиндра находится пружина, возвра 
щающая поршень в исх.одное положе 

иие. Ножной riIДponpecc 'особенно yдo 
бен в работ.е при выполнении опрессо 

llaНИЙ IB т,раншее, ,на Bыc.oTe в стек:ненных местах. В 311ИХ

случаях ,на.сос устанавливает,ся на полу !Или земле и .обслу 
Ж1ивается :одним MOJ-!тером. ВтороЙ монтер удерживает в

руках леrкую (вес .около 3,5 ке) ,rоловку ,сравнительно Ma 

лых размеров и производит ,опреоооiВКУ.

\'iI:)

.'t:>  - - - ."'"

      ........ 

а ffD
Рис. 7. Алюминиевая

со динительная rильза д.1Я

опрессования

Рис. 8. ':-Iроверка rлубины
вдаВJ1ивания.

На наконечники и соеДИЮlтельные rильзы для алюми 

ниевых жил [осударственные стандарты отсутствуют. Они

пока изrотовляются по ведомственным техническим усло 
виям (рис. 6 и 7 и табл. 1 и 2).

Проверка качества соединений и оконцеваний, ВЫПОk

ненных опрессованием, состоит во внешнем осмотре их и

измерении конечных размеров обжатых мест. При опрессо-

Н

1:"

r-:..
с'о
'<jO



ТаБJIИЦО1 З
Данные для проверки качества опрессования (рис. 8)

.

Размеры  лямеди. "АС Размеры ДЛЯ ЯЛЮ\fПНИЯ. .м,М

Сечение Первопа- Прр"она.ЖJI'IЫ. ча.1IhНЫЙ rл}бииа чальиыn rлубпна.м,,-
наJlУЖН"n В БДi1В -Ilfва-

наружныА В ВД:iВЛПSВ.
диаметр ния

диаметр
ния

16 7 4,3 2,7 10 4,6 5,.
25 10 4,5 5,4 12 6,1 5,9
35 11 6,1 4,9 14 7,0 7,0
5::1 13 д,о 6,0 16 8,2 7,8
70 15 8,2 6,8 18 9,1 8,9
95 18 9,1 8,9 21 10,2 10,8
12J 22 lО,2 11,8 22,5 10,2 12,3
150 24 12,6 11 ,4 2 11,6 12,4
185 25 13,О 12,0 26 13,0 13,0
240 28 14,4 13,6 28 14,4 13,6

При.. е ч а н и е. для[]при"еденны" таблице размеров ДОПУСТIIМЫ ОТl{ЛОllt
"НЯ в пределах :1::5%.

вании по способу MecTHoro вдавливания степень обжатия

контролируется путем измерения rлубины вдавлива-
ния. Она представляет собой разность между первона 
чальным наружным диаметром трубчатой части наконеч-

ника (rильзы) и толщиной, измеренной специальным

кронциркулем (рис. 8) в месте вдавливания. Соответ-
ствующие данные приведены на рис. 8 и в табл. 3.

3. СОЕДИНЕНИЕ ЖИЛ СЕЧЕНИЕМ до 10 .м.м
2

Мноrопроволочные медные жилы сечением до 10 мм2

MorYT соединяться по способу обжатия в тонкой медной
или латунной ленте 1. В настоящее время этот способ ши-

роко применяет яу нас в Союзе в .осветительных сетях

для соединения и ответвл ниямедных мноrопроволочных
жил шнуров сечением 1,5 и 2,5 .мм2

. Технолоrия выполне 

ния соединения по этому способу очень проста. Очищенные
от изоляции концы соединяемых жил скручиваются, укла-
дываются внахлестку (рис. 9), обертываются медной или

латунной лентой. Затем соединение обжим ютс помощью

ручных клещей типа ПК-2 *
(рис. 10), в которых закреп-

1 Разработан МОСКОВСКИ I проектно-экспери!.!ентальным отделе-
ние\f (МОПЭО) ИНСllитута «ТяжпромэлеКТ'Ропроект:, по преДJlожеНfJЮ

работников треста «ЦеН'I'роэлектромонтаж:. А. И. Х,охлова и Н. И. Р.Иl-
кина.

.. ИзrОТОВJlЯЮТСЯ МОСКОВСКИ\f заводом электромонтажных инстру-
ментов rлавэлектроvюнтажа .МlfНJlСТСIНТВЗ стронтельства РСФСР.
З" lа
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.1е1lЫ rреоснчатая \1 аТРIIЦ<1 If пуаllСОН, .111 ооер lъшаlllНI

соединения при:\н няется медная И.111 .1атунная JIeHTa ши 

риной 18 20.ММ и толшиной O,2 O,3M.IIt. Жесткие сорта
:IeHTbI должны быть предварительно отожжены. При ТО.'l 

шине .1енты менее 0,2 .II/Лl соединение обертывается двумя

..
  ..................... 
....... .......... 

а)

'. .... ""-""""  -Ч'.1:_' :' . I

6)

I
.,'.. .:.:'........  .; 

. .
......... . ........). . .\ ,,> .

d)
Рнс'. 9. СоединеНII!' ме,ных ЖII. 

обжатием в TOHKOii .тенте.

а П(lДrотовка соединяемы\': концов; (j 
обертывание тонкой медной И..1И ла 

тунноп .rJt'НТОЙ; в обжатиек']еща'JlI
типа ПК 2.

витками ленты, а при толщине ленты 0,3 J,tM можно orpa 

ничиться ОДНИ),I витком.

Указанны{, способ соединения и отвеТВ.lения MHorO 

проволочных жил применяется также и при соединении

однопроволочных медных ЖИ.1 сечением 1,5 и 2,5 мм
2

.

В принципе он может быть применен и для соединения

однопроволочных ЖИ.1 сечением 4 10мм2
,
но с друrИNlЧ

матрицами и пуансонами и более мошными клешами.

к,1Jешами типа ПК 2обжатие места соединения однопро 

9 2

Рис. 10. КдеЩ11 типа ПК 2дЛЯ опрессования.
J и 2 рычаr;3 rоловка;4 тяrа;.t:' ш'f')к; 6 R

7 пуаНСОIl 11 матрllЦfl; 8 зак ']епка;9 ВIIIIТ..
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валачных медных правадав сечением 4 10мм2 неабхади 

ма выпалнять внескалька приемав: пасле перваrа вдавли-

вания при каждт.l паследующем клещи паВ9рачивают на

180" па атнашению к их предыдущему палажению и пере-

иещают вдаль саединения.

Опыты саединения 'Обжатием а.lюминиевых жил, абер 
нутых танкай меднай, латуннай или алюминиеваЙ лентай,

не дали палажительных результатав.
Изображенные на рис. 10 клеши типа ПК 2предназна-

чены для апрессавания как саединений и 'Ответвлений, так

и аканцеваний мнаrаправа.lачных медных жил сечением

1,5 и 2,5 мм2 блачными наканечниками (пистанами)
(рис. 11). Для аканцевания пистона,:l-Ш мнаrаправалачная

жила оов{)6аждается .от изаляции,

сК'ручивается и укла.J,ывается ,в ка-

\ на.ВКУ пистона. Затем пистон абжи-

'\;) I\Шется клеща IИ11ипа ПК-2, в Iюта-

рых закрепляют'ся специальные ма-

трицы и пуаПLОНЫ, размеры которых

\: СОО1'веl1СТВУЮТ 'Определенным ,сече Ри;:. 11. Блочный нако-

с\.. .ниям жил и диаметру KaHTaKTHara нечник.

,  винта аппарата или прибо:ра, к IЮ- a Дoопресrоввния; б опрос-

TOpOl\1"Y произнодится П.рисо,едине.ние
саван на колечка ПрОБQда.

0'lюнцооываСМОI10 правада .

Заводы судастраите.1ЬНОй прамышлснности выпускают
ручные клеши, предназначенные для 'Обжатия блачных на-

канечникав (пистонав). Кроме Tara, они выпускают ручные

клещи, аналоrичные клешам типз ПК 2,для апрессования

соединений и аконпеваниЙ медных мноrапровалочны\': жил

сечением да 10 M t2.Саединение жил на этих завадах BЫ 

полняется в трубчатых саединительных rильзах, а для

аканцевания применяются наканечники такой же кан-

струкции, 'как изrатавляемые па [ОСТ 7386 55(см. рис. 2).

а /!а)
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СВАРКА

4. ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ

При сварке соединяемые провадники образуют либа

цельнаметаллическое саединение, тюлучаюшееся путем
СП.lавлеЮIЯ соединяемых канцов праваJ,НИКОВ (rорячая
сварка), либа такае сближение ачишенных паверхнастей
саединяемых правадникав, при каторам между их паверх-

наСТЯi\1И вазникают силы связи металлическоrа типа (ха-
ладная сварка). В первам случае саединение осущесТ'вля-

eTC т:;ш паЗЫ'iаБIЫ\1 каJП3КП!Ы\1 рзз()rреRО f, электриче-
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скон дуrон от источников постоянноrо или переменноrо
тока или rазовой сваркой, во втором соответствующим
давлением при ко:\-шатнои температуре на свариваемые
проводники без их HarpeBa.

При соединении и оконцевании медных жил MorYT быть

применены все виды сварки HarpenoM и в первую очередь

электросварка. Применение rазовой сварки в электромон 
тажной практике сопряжено с затруднениями: наличие

l'rорючих rазов (ацетилен, пропан и др.) и кисдорода, не-

обходимость создания rазовоrо хозяйства. При сварке
алюминиевых жил непосредственныи HarpeB их электриче-
ской дуrой или пламенем rазовой rорелки недопустим,
так как это приводит 'к пережоrу и раСШIaВ.'IениlО прово-
лок жилы. Поэтому при соединении алюминиевых жил

получили распространение способ сварки их контактным

разоrревом и способ сварки, при котором алюминиевая
жила, заключенная в уrольную или металлическую фор-
мочку, наrревается электрическоЙ дуrой, пламенем rазовоч

rорелки или контактным разоrревом.
Наиболее удобным и совершенным способом соедине-

ния и оконцевания алюминиевых жил сваркой является

способ KOHTaKTHoro разоrр  ажил электрическим током

от сварочноrо транс форматоранапряжением 6 12в. Теп-
.'10 выделяется при этом способе в месте контакта уrоль
Horo электрода с торцом расплавляемой жилы при про 
хождении по ним тока.

Способ сварки даВЛf'нием в настоящее время имеет еще

оrраниченную область применения при соединениях алю-

миниевых однопроволочных ПРОВОДов сечением до 1 О мм2
.

Для оконцевания алюминиевых жил сваркоЙ применя 
ются стандартные алюминиевые наконечники по [ОСТ
7387 55.

Для защиты изоляции проводов и кабелей от переrре-
ва при электросварке применяются специальные охлади-
тели, которые отводят от жилы часть тепла. Для жил

сечением до 150 мм2
охладители выполняются в виде кле-

щ й,а для жил сечением более 150 .мм2
В виде разъем-

ных алюминиевых cerMeHToB, снабженных комплектом
сменных, соотв тствующих различным сечениям бронзо-
вых втулок. Пп,'товины (cerMeHTЬY) охладителf'Й сое'lИН;IЮТ 
ся шарниром. Охладители служат т?кже для подвода тока

к свариваемым жилам при 'контактном пазоrреве. поэтому
cerMeHTbI электрически связываются rибкой медной Пере-
Мычкой. Для создания хорошеrо контакта между жилой и
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охтrадит лемони снабжены зажимным винтом (рис. 12).
Для зашиты изоляции про'Водов и кабелей от непосред 

cTBeHHoro действия на них пламени при rазовой сварке

применяются дисковые экраны из жести, закрепляемые
на жиле перед охладителем.

Сварка алюминиевых жил, а также наварка на них

алюминиевых наконечников MorYT быть осушествлены

успешно только при применении флюсов для удаления

пленки окиси с поверхности алюминия. В большинстве слу 

чаев применяется флюс ВАМИ (Всесоюзноrо института

алюминия и маrния), состояший из 50% хлористоrо Ka 

лия, 30% хлористоrо натрия и 20% криолита марки K I.
Этот флюс п'лавится в начале сварки, покрывает поверх 

ность алюминия жи!J: 

кой пленкой 'и образует
в дальнейшем корку
шлака. Флюс ВАМИ

менее опа,оен в O'I1HO 

шении коррозии 8.'IЮ 

миния, чем друrие, 'и

поэтому ширюко при 
меняется в электро:\юн 
тюк.ноЙ практике.

ДруrоЙ флюс
мarркЙ АФ 4а,состоит

из 28% хлористоло Ha 

трия, 50% х.lIористоrо
калия, 14% ХЛОРИС'J10rо
лития и 8% ф'юристоrо
натрия. Этот флюс
весьма активно paCT 

80ряет пленку 'окиси,
но пр-едставляет боль.

шую опасность 'в OTHO 

шении коррозии, чем флюс Вt:МИ, поэтому ООН '1ри 
меняеТIСЯ только для ооединении жил кабелеЙ в муф 
тах, куда, как известно, не может попадать возду!с, а сле 

д()нательно, отпадает и опасность коррозии в соединении.

Флюсы хранятся в порошкообразном виде в rерметиче 

ски закрытых банках. Употребляются они в виде пасты,

имеЮlцеЙ rycToTY сметаны. Для приrотовления пасты на

100 частей порошкообразноrо флюса по весу добавляются

примерно 35 частей воды (также по весу). Паста приrод 
на для ПРllменения в течение одноrо рабочеrо дня. На
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Рис. 12. Схема иаварки алюминиевоrо

наконечника на алюмпниевую жилу.

J nровод;2.......0rопеННая 8люминпеВ8Я жила: 3 

8люr,lIl1невый наконечник; 4 хладнт('ль;5

клещи; б уrольиыllэлектрод; 7 присадоqиЫIl
8ЛЮ;\JннневыА пруТОК; 8 зажим.r'



свариваемые ЖИ.1Ы 11 ПРI1садочные а.1Ю:VIИJlиевы пр) ТЮI

флюс Н BII'.l.e пасты наносится при по:\'ющи ВО.1С'СЯНОЙ ки 

СТОЧКи непосредственно перед сваркой.
Следует иметь в виду, что ИЗJIИшнре количество ф.1юса

УВСЮlчивает опасность коррозии, не ПрИIIОСЯ никакой поль-

зы при сварке; поэтому ф.пюс наносят тонким слоем толь 

ко на свариваемые поверхности. После сварки места co 

единения И.1И оконцевания очищают прово.точноЙ щеткоЙ
от остатков флюса и Ш.1аков, ОПИ.1ивают на них HepOBHO 
сти наПИJ1ЬНИКО!\'1 и тщательно ПРО\lывают бензином. Про 
мывка водой не допускается, так как это может вызвать

коррозию в соединении.

Во всех случаях, за исключением соеДIlнений алюми 
ниевых ЖИ.1 в кабе.'IЬНЫХ соединительных l\Iуфтах, место

сварки защищают от коррозии с.педуюшим образом. Очи 
щенное и тщательно промытое место соединения обильно

покрывают В.1аrостойким лаком (например, r.1шфталевы:\I
:raKOM N 1154. ПОЛИХЛОРВИНИ'lовым, асфальтовым изоля 

ционным или эмалевым лаком), затем обматывают изо-

:rяционной лентоЙ с покрытием каждоrо С.ТОЯ ленты тем

ж:е :[аКО1\1. ОбмотКа выполняется так, чтобы она перекры 
вала заводскую изоляцию ЖИ.ты и наконечник, за иск.пю 

L:ение\I ero контактноЙ части.

Проверка качества выполненных соединениЙ и OKOH 

цеваниii сваркоЙ производится путем наружноrо осмотра
после очистки мест сварки 'ПроволочноЙ шеткоЙ. Все про-
волоки наружноrо повива жилы должны входить в моно-

литную часть сварки без сужения сечения: на них не

должно быть С.lедов подп."IаВ,lениЙ. пережоrа и раковин.

}'

,.

5. ЭЛЕКТРОСВАРКА ОДНОПРОВОЛОIJНЫХ ЖИЛ

Электросварка однопроволочных медных и аJIюминие 

вых жил проводов сечением до 2,5 .Iн.'н
2
выполняются по

способу. предложеННО:\JУ Ф. д. Небесньш и С. Н. Вольфсо 
I-IO!\I. ДЛЯ этоrо ПРИ!\Iеняются паяльный трансфор,матор
ЫОШНОС1ЬЮ 300 вт с напряжением 220/12 в, уrольный элек 

трод. электрододержатель с медным зажимом Д.1Я присоеди 
нения провода к паяльному траНСфОр!\Iатору и плоскоrубцы
с Медными rубками. Ручки их защищены изоляцион 

IIЫМИ [рубками и И:\lеют зажим для присоединения про 
вода к паяльному трансформатору. Общая схема э.'Iектро 

сварки однопроволочных жил предстаВ.тена На рIlС. 13.

Сварка выполняется сле'.l.УЮЩИМ образом.
С концов ЖИ.'I. подлежащих соединению. удаляют изо-
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.пяцию: у МСДПОfО провода на } частке длиной 30 .мм,
У алюминиевоrо 50 М.К Концы жил соединяемых прово-
дов зачищают до металлическоrо блеска, и алю:\шниевую
Жl!.lУ наматывают тремя витками на медную, как показа 

но на рис. 14. При этом конец .:\IenHoro провода должен
ВhIступать примерно на 10 ЛtМ.

Подrотов.lенные концы жил зажимают в п.l0скоrубцах
на учасrке :Vlежду витка:v1И и изоляциеЙ. Обмазав соедине 

0/ 2208 9/

  '

,t

t;

Рис. 13. Схема Э.1ектросварки Meд 
ных и а.lюминиевых однопроволоq 

иых жил проводов.

l трансФор"атор; 2 уrольныl!электрод;
3 электрододержате..'1Ь; 4 медный зажим
электрода; 5 плоскоr}бцы;б медныеrуб-

КlI; 7 нзо,яцнонные трубки На ручках
плоскоrу б!,СВ.

2

Рис. 14. Подrотов 
ка к сварке алю 

миниевой и медной
жил проводов.

l медная жила; 2 
аЛЮ\IИниевая жила.

"не флюсом, к концу медной ЖИ.'IЫ прикасаются уrольным

электродом, в результате чет конец медной жилы Harpe 
вается и плавится. ПОСJlе оплавления витка алюминиевой

,килы электрод отводится от соединяемых жил, а место

соединения еще продо.'lжает плавиться до образования
медноалюминиевоrо шарика. После этоrо место соедине 
ния защищают от коррозии так же, как при сварке MHoro 

ПрОБОЛОЧНЫХ аJiюмпниевых жил.

Приведенным спосоБОl\l можно осуществить также
сварку двух ОДНОПРОВО.lОчных алюминиевых жил.

Соединение ОДНОПРОВО.'Iочных алюминиевых жил сече-

нием 4 10MJt2
пронзводится путем сплаВ.1Е'НИЯ их в I\le 
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таллических формах обоймах (рис. 15) в стержень. Для

этоrо форма обойманаrревается уr.IШМИ паяльных клещей,

присоединенных ко вторичноЙ обмотке паЯ.ттьноrо TpaHC 

форматора напряжением 6 12в.

Перед сваркой очищенные до блеска проволочной щет 

кой концы соединяемых жил УI<.1Iадываются, ка'к пока 

зано на рис. 16, обертываются полоской жести uтолщ ной
0,5 0,8мм размером 15Х 150 мм, образующеи оБОИ!'1У;
при этом жилы выступают из обоймы на 2 .мм. Обоима

а}

I

.
б)

,

т  

11.
3

t1I'

-5

6J

 '
* 
б)

Рис. 16. Подrотовка КОНЦОВ од-

НОПРОВОЛОЧНЫХ алюминиевыХ
жил к сварке.

l1 nРИсоединении; (} приОТВ ТВЛf"flИИ 
l жилы;2 маrистралыIll IIРОВОД;

3 IIРОВОДответвления.

обжимается П.l0скоrубцами,
Рис. 15. Электросварка однопро 

и на торцы провода наносит 

волочнЫх аJ1юминиевых ся небольшое lюличество

проводов. фЛlOса. Затем верхняя часть

a CBapKaсоединени" в обоllщ': ff cBap. обоЙмы с введенными Б нее
Ка отвеТВJlРRИЯ в orioll'\fe (к.JJРlItи Не по-

казаны); B roJ(oBoeсое"инени :l жилы; ПрОБDдами зажимается меж 

2 снарочные кле .:.\и; 3 vron<;'Hhrll9ЛРК u

трод: 4 боnма;5 плоскоrубцы. ду уrлями клеlцеи паЯ.'Iьноrо

трансформатора и включает-

ся ток 1. HarpeB обоймы 'Производится до расплавления KOH 

цОВ проводов, что леrко узнать по осадке металла в обой 

ме, после чеrо немедленно отключают ток и разжимают

клещи. После остывания Iметалла обойма снимается, co 

единение очищается от остатков флюса и шлака и защи 

щается от коррозии, как указывалось ранее.
Ответвления выполняются так же, как и соединения;

прй этом в обойму вводятся три жилы, так как маrи 

стральный проВо'l: изrибается, как указано на рис. 16.

I Для 60е;J:инения жил сечением 4 мм2 ИСПО.lJьзуется ступень Ha 

пряжения 6 в. Для сое.'!инения жил сечением 6 и 10 м,н2, а также

ответ,вления жил сечение.... 4, 6 и 10 .мм2 используется стvпень иапря-
жения 12 fJ

?2
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6. ЭJIЕКТРОСВАРКА миоrопроволочных ЖИЛ

При контактном способе разоrрева жил собирают cxe 

му, приведенную на рис. 17. Уrольный элекчюд закрепля 
ют в электродолержателе, присоединенном при помощи rиб 
Koro провода к обмотке 6 12в трансформатора; второй
конец провода трансформатора присоединяют к охладите 

лю, установленному на оrоленных участках жил у места

сварки.

r      

D*
    l

I
I

I
. 126 :

.

I I <!!
i I
I I

.....! I

9 L          .J

Рис. 17. Схема электросварки контактным разоrревом.

' жплы; 2 <top"a; 3 охладительные клещи; 4 ПрОБОДак траНСфОР'о!атору; .<; 
эщктро;\Одержатель; 6 yro.%Hl>n элект!'од; 7 коробка;8 присадочныllпруток;

9 трансформатор.

Для сварки применяются выпускаемые промышлен 
ностью установки НIПОВ УСАП 1 (для жил сечением до

120 .м.м2 ) и УСАП 2(для жил сечением до 240 .м.м
2). К:аж 

дая установка состоит из: сварочноrо трансформатора ти 

па TC 150(при установке УСАП I)или типа TC 300(при
установке УСАП 2); одноэлектродноrо держателя (для
сварки мноrопроволочных жил при токах до 200 а) или

лвухэлектродноrо держателя (для сварки однопроволоч 
ных проводов И мноrопроволочных проводов сечением

16 35.м.м2, а также напайки медных наконечников на Meд 

ные жилы); сварочных проводов; охладительных клещей;
защитных очков; запасных частей и чемодана для всей

установки.
На рис. 18 показана последовательность наварки на

алюминиевую мноrопроволочную жилу алюминиевоrо Ha 

конечнпка; схема навар.КИ была приведена на рис. 12. С
КОНllа жилы удаляют изоляцию, после чеrо ослабляют с
помощью пассатижей повив проволок на конце жилы. При
сварке жил кабелей с бумажной пропитанной изоляцией
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уда.1ЯЮТ на концах их пропиточный состав бензином при

помощи шприца или тряпкой, смоченной бензино:\!: (про 
мываНИя бензином жил, покрытых резиновой или поли 

хлорвиниловой изоляцией, не требуется). Жилу YCTaHaB 

.пивают вертикально и вводят ее в наконечник, внутрен-

няя поверхность KOToporo очищена \'!сталлической щеткоЙ

(ершом). Конец жилы ДО.lжен выступать из наконечника

на 2 3мм.

а) 6) 8) 2)

Рис. 18. Посдсдовательность операций при на-

варке алюмиииевоrо наконечника
на алюминневую жи.1У.

a OKOHцeBaHHe подrОТОВ lено; б расплавленне TOpUOB

проволок; 8 BBOДв расплавленный алюмИНИЙ присадоч-
ното прутка; z оконцеваниезакончено (ПУНКТИРО\1 показа..

на rеР\1еТllзирующая обмотка) l прОЕОД;2 ПОД'lOтка; 3 

оrоленная жила; 4 охладитепь;5 наконечннк;б уrопьНый
электрод; 7 присадоqныtl-стеjJжень; 8 свароqнаяванна;

9 rер"етизирующаяоболочка.

Устанавливают ниже наконечника охладитель, торец

ЖИJIЫ обмазывают тонки:'>'! С.тюе:,>'! ф.1юса. Расплавление

жиды достиrается плотным касанием электродом торца

жилы без образования дуrи. В начале расплавления элек-

трод удерживают на одном месте до появления очаrа

плавления, после чеrо электрод перемещают по торцу жи-

лы, расплавляя последовательно все проволочки. После

образования спдошноЙ жидкой ванночки в расплавленный
металл под конец электрода вводят присадку алюминия

путем поrружения алюминиевоrо прутка, покрытоrо флю-

сом. Плавку перемешивают KpyroBbIM движением электро-

да до расплавления венчиКа наконечника и образования

сверху наконечника небольшоrо сферическоrо наплыва.

После 9Toro отключают ток, Не отрывая электрода во из-

Gежание появления дуrи.
Соединение J\шоrопрово.l0ЧНЫ,,\ а.lюминиевых жил про-
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И3ВОДllIСН В два приема. Снача.1а концы соедипяемыл ЖII.'I

сплавляются в стержень, затем СП.IаВ.lенные концы )I..И.1

сваривают в открытой форме.
.

На рис. 19 приведены схема и последоватЕ'.'IЬНОСТЬ опе 

раций соединения мноrопроволочных ЖИ.l, преднарите.1ЬНО

СП.lаВ.lенных в стержень. Сп.1авление }hИЛ 'в стержень про 

изводят так же, как при

оконцевании мноrопроволоч 

ных жил, 'но на жилу вместо

НaIюнечника надевают разъ 

емную уrо.льную или метал 

лическую ЦИJIИндрическую

форму. На жилу, вводимую
в форму, наматывают асбест

так, чтобы конец провода на

участке, сплавляемом в MO 

НОJlИТ, был без обмотки. Ko 

нец провода должен быть на

О:ДНОМ уровне с верхним Kpa 
СМ формы. По.лОВlИIКИ формы
скрепляются при помощи

проволочноro бандажа или

метаЛJ1lIчеокоrо хомутика.
Для сварки концов про 

водов, оплавленных в стерж 
ни, их укладывают в OTKpЫ 
тую желобчатую форму.
Пре:цварительно обматывают
жилы асбестом для уплотне 
ния формы та'к, чтобы асбест

покрывал учаlСТКИ жилы, 'Нa 

ходящиеся в форме, ВК.'Iючая

половину длины стержнеЙ.
Между торцами сое:диняемых

жил оставляют зазор, paB 
ныЙ половине диаметра жи 

лы. На жилах устанавливают

охладители, и на верхнюю часть сплаВ.'Iяемых жил наносится

тонкиЙ слоЙ флюса. Расплавление стержн Йпроизводит 
ся поочередным касанием к ним уrольным электродом в

течение 5 10сек; электрод плотно прижиыают к проводу
во избежание образоваНIIЯ дуrll. После появлеНIIЯ на дне

формы жидкоrо металла в Hero 'вводится ПРllсадочныЙ
аЛЮМ:Шllевый пруток, предварительно смазанныЙ флюсом.
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РII':. 19. Последовательность опе 

раций при соединении мноrопро 
волочных а.1lОминиевых жил.

а НачаJIOраСП.1авления жил; б обраао-
ванне ванночки: ВВОД присадочноrо
прутка; в перемешпваниеП '1авки;z ro 
ТQБое соединение; J жилы;2 предва 
рительно оплавленныll МОНОЛИТНЫЙ стер..
жень; 8 открытаяфОр'l.lа; 4 охладите.-тIИ;
5 асбест; б уrольныl! ЭJIектрод; 7 
присадочныll пруток; В сварочная

ВаНна.



Перемешивание плавки производится концом электрода.
Плавку продолжают до образования на соединении сфе 
рическоrо наПЛыва, после чеrо ток отключают, после roro

как соединение остынет, форма снимается и производится

удаление с соединения остатков флюса и шлака. В необ 
ходимых случаях место соединения защищают от KOppO 
зии, как указывалось ранее.

)

7. rА30ВАЯ СВАРКА

[азовая сварка осуществляется с помощью плаМени

ацетилено кислородной или бензино кислородной YCTa 
новки.

При ацетилено кислороднойсварке rорючий rаз aцe 

тилен щ)ступает из специальных заводских баллонов или

переносных rазоrенераторов, устанавливаемых на месте

работы.
В ацетиленовых баллонах (окрашиваются в белый

цвет с надписью красной краской «ацетилен») содержат 
ся пористая масса и ацетон. Пористая масса уменьшает
опасность взрыва, а ацетон им.еет свойство растворять
ацетилен в больших количествах, причем растворимость
увеличивается с увеличением давления в баллоне.

В ацетилеНОВQМ [енераторе ацетилен получается из

карбида кальция при разложении ero при взаимодействии
с водой. Для предотвращения проникновения пламени

в [енератор при- обратных ударах в сварочных rорелках
имеется водяной затвор, являющийся ответственной частью

ацетиленовоrо [енератора.
Кислород для ацетилено кислороднойсварки поступает

из заводских кислородных баллонов, окрашенных в rолу 
бой цвет и ИМеющих надпись черными буквами «кисло 

род». Эти баллоны испытываются каждые 3 [ода ПОД
давлением 225 ати, нормальное рабочее их давление

150 ати. С такой же периодичностью испытываются aцe 

тиленовые баллоны, но при испытательном давлении

30 ати, нормальное рабочее их давление 16 ати при теМ-

пературе 20° С.

Для понижения давления кислорода и ацетилена, со-

держащихся в баллонах, до рабочеrо давления при сварке
(обычно около 2,5 ати) служит кислородный редуктор
(окрашивается в rолубой цвет) и ацетиленовый редуктор
(окрашивается в белый цвет).

Ацетилен и кислород подводятся к сварочной rорелке,
в которой они смешиваются для поддержания устоичивоrQ
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пла.Мени. I'орелка снабжена ацетиленовым и кислородным
веНТИJIЯМИ для реrулировки и мундштуком для направле 
нин пламени.

Бензино кислороднаяустановка специально выпускает 
ся для сварки соединениЙ и оконцеваниЙ алюминиевых

 .
I' 

5

Рис. 20. Оконцевание MHoro-

ПРОВОJlОЧНОЙ аJlюминиевой жи 
JlЫ аJllоминиевым наконечни-
ком с помощью rазовой сварки.
l жила: 2 фОР'\.fа 5кран;3 ЗIIЩИТ 
ный экран; 4----0хла)Iитель: 5 rорел-
ка; 6 присадочныll алюминиевый

пруток.

3

2
С!

:
1" 1

,

I 11
а) LJш

.б

I 111 -----'1 
Рис. 21. Соединение сваркой встык

мноrОПРОВОJlОЧНЫХ алюминиевых

жил,
.

предварительно сплавлеиных

в стержень.
l жила;2 иэоляцияпровода или кабеля;

3 фОр\fа;4----асбестова-я обмотка; 5 прово-
лочныll бандаж; 6 эащитные экраны; 7 
охладители; 8 rope.."!Ka; 9 метаJJлнческая
>мешалка; lО присадочный алюминиевый

прутоК.

жил проводов И .кабелеЙ

В этоЙ установке rорючиЙ
rаз пары бензина по 

ступает из бензобачка, а

кислород из кислород-
Horo баллона. Бензобачок
и кислородныЙ редуктор
с помощью бензиновоrо и кислородноrо шланrов соединяют-
ся с roрелкоЙ. снабженноЙ, двоЙным наконечником.

Технолоrия соединения и оконцевания мноrопроволоч-
ных алюминиевых жил rазовоЙ сваркоЙ аналоrична описан 

ноЙ выше технолоrии сварки таких жил контактным pa:}o 
[ревом и отличается от последнеЙ следующим. При окон-

цеваниях жил на венчик кабельных наконечников Haдe 

l3ают стальные фор.мы экраныи на жилах устанавливаются
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3dщитные экраны (рИС 20). При сuеДИlIеlIШlл на к3)КДО 1"1

ЖИЛL' УСТdНdП.1ивают заЩilТНЫЙ экран и ОХ.1адю eJIb

\рис. 21). Эти экраны предназначены ДЛЯ защиты наконеч 

ника и ЖII.1 от непосредственноrо воздеЙствия ПJlа lеIlИ. О
Пере lешиваllие плавки производиl'СЯ прово.'IочноЙ ;\Ie 

ша.1КОli.

& СВАРКА ДАВЛЕНИЕМ

В процессе сварки под большим давлением соединяе 
мые металды текут подобно жидкости; при этом образует 
ся монолитное соединение, в КОТОрО:\1 исчезают поверхность
раздела между соединяемыми \IетаJlлами и переходное
электрическое сопротивление. СваркоЙ давлением можно

q

Рис. 22. К.1ещи типа KC 6 дДЯ сварки
давлением.

выполнять соединения встык или внахлестку как медных,
так и алюминиевых однопроволочных проводов.

ДЛЯ СТЫКОВОН сварки давлением однопроволочных алю 

миниевых проводов сечением 2,5 10. . 2и, eДHЫXпрово 
дов сечением 2,5 4. M2применяют клещи типа KC 6,
разработанные ИНСТИТУТО;\1 электротехники Академии
наук УССР.

в 'к:rещах типа KC 6(рис. 22) концы соединяемых про 
ВОДОВ, закрепленные в зажЙмных П.'Iашках, сдавливают

торцами с большим усилие, .Левая неподвижная ручка 5

составляет одно целое с корпусом клещеЙ б. Правая пово 

ротная ручка 7 служит рычаrом и вместе с кулачком пово 
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рачивается BOKPYI' оси 8. В корпусе закреплены ,J:Ba што 

ка 1. которые ЯВ.1ЯЮТСЯ направляющими для зажи юв

правоrо подвижноrо 2 и левоrо неподвижноrо 3 По.'Iоже 

ние неподвижноrо зажима 3 реrулируется rайками 4, Ha 

винченными на концах Ш10КОВ 1. С помощью этих [аек

реrу.1ИРУЮТСЯ предел перемещения ПОДВИThноrо зажима 2
и предел осадки соединяемых проводов при сварке. Сварка
производится перемещение\1 рычаrа 7 в 1ево и заканчивает 

ся сб.lижением ручек 5 и 7 до упора их свобо.:rных кониов.

К.lещи IIмеlOТ 4 КОМП.lекта C\leHHbI'( -ЗЮКIIЧ",ЫХ П.lашек

Д.1Я сварки ОДI:'ОПРОВО.'Iочных проводов сечение'l 2,5 lO.l1я2 .

Сварка осуществляется сле.:rУIOЩИ\1 образом. С концов

соединяемых проводов снимают изо.'тяuию на участке

длиной 30 35.мм; ториы проводов опи lивают обезжирен 
ным напильником, причем П.l0СКОСТЬ ториа ДО.1жна быть

перпендику ярна оси провода. После зачистки на торцы
жил не должны попадать rрязь, B.lara и особенно масло;
к НИl\1 нельзя прикасаться .:rаже чистыми руками. Зачи 

щенные провода закреп.'IЯЮТ в зажимных плашках так,

чтобы Д.'Iина выступающих из П.lашек кониов была равна

диаметру провода. Закреп.lение проводов производится

поворотом на полоборота рукоятки. Затем производитС'я
нажатие на ручки клещеЙ до сближения плашек в упор.

Имеются клещи для сварки давлением ОДНОПРОВО.'Iоч 
ных проводов внахлестку. Одни из них напоминают по

своей КОНСТРУКUИII I{J!ещи типа ПК l(01. рис. 4). но Ю1еют

более длинные рукоятки и снабжены специальным инстру 
ментом (матрицами и пуансона"IИ).

Достоинством сварки проводов встык являются малые

размеры места соединения, что облеrчает размещение
соединений в коробках. При сварке же внахлестку после

соединения остаются свобо.:rные концы жилы, которые за 

кручивают BOKpyr провода, что значительно увеJlичивает

механическую прочность соединения, но в то же время

увеличивает длину соединения. Таким образом. сварка
внахлестку более удобна при открытой прокладке (напри 
мер, на роликах) проводав, коrда размеры соединения не

имеют существенноrо значения.

9. МЕДНО АЛЮМИНИЕВЫЕКОНТАКТНЫЕ ПЕРЕХОДЫ

Как уже отмечалось, оконцевание алюминиевой жилы

путем опрессования на ней медноrо наконечника не дает

положительных результатов. Однако осуществление пере 
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хода с алюминия на медь для присоединения к медным

выводным зажимам электрических машин, аппаратов и при 

боров является весьма желательным. Такие переходы были

бы достаточно надежными, если бы в самом наконечнике

образовывалось цельнометаллическое соединение меди

с алюминием так, чтобы алюминиевая часть наконечника

служила для опрессования в ней алюминиевоrо провода
ШIИ приварки к ней алюминиевой жилы, а медная часть

ero для присоединения к медному выводному зажиму

машины, аппарата иди прибора. Разрешением этой задачи

занималось Ленинrрадское проектно экспериментальное
отделение института «Тяжпромэлектропроект». Оно разра 
ботало, испытало и внедрило в опытную эксплуатацию
на Череповецком металлурrическом заводе следующие
исполнения медно алюминиевыхпереходных наконечников.

На этом заводе были применены переходные MeДHO 
алюминиевые наконечники (рис. 23), изrотовленные KOH 

тактно стыковойсваркой меди с алюминием. Сварка BЫ 

ПOJIНялась на специально приспособленных для этой це:ш

машинах. Процесс изrотовления переХОДНЫХ наконечников

сводится к сварке встык медных и алюминиевых трубок и

обжатию на прессе медной трубки для образования плос 

кой части наконечника (лапки).
Кроме Toro, были применены наконечники для опрес 

сования с медной шайбоЙ, закрепляемоЙ на лапке наконеч 

ника сваркоЙ давлением (рис. 24). Эти наконечники такие

же, как и обычные алюминиевые трубчатые наконечники

для опрессования, но к контактной части J'Iапки их со CTO 

роны присоединения к выводу ,:\lашины, аппарата или {1рИ 

бора прикреплена сваркой давлением медная шаЙба. Co 

единение осуществляется путем В;I:авливания в медную

шайбу в нескольких точках соответствующих пуансонов на

rлубину, равную двух трехкратноЙтолщине шаЙбы.

Были также применены наконечники для припарки

к алюминиевоЙ ЖИ.'Iе, которые изrотовляются способом

литья алюминия в кокиль, в котором на спеuиальном

пальце предварительно устанавливают медную втулку

(рис. 25). Эта втулка имеет такие размеры и так устапав 

ливается, что она образует центральную часть лапки Ha 

конечника. Для обеспечения цельнометаллическоrо соеди 

нения алюминия с медной втулкой последняя очищается

от rрязи и окислов механическим или химическим путем,

после чеrо ее облуживают и покрьшают флюсом Д.'Iя алю 

миния.
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В тех случаях, коrда переходные наконечники, изrотов 
ленные контактно стыковой электросваркой, применяют
в сырых помещениях, место перехода меди н'а алюминии
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Рас. 23, Трубчатый
медно-адюминие-
вый наконечник,
выполненный кон-
тактной стыковой

сваркой.
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Рис. 24. Алюминие 

вый наконечник для

опрессования, в лап 

ке KOToporo сваркой

давлением закреПле 
на медная шайба.

Рис. 25. Алюмини-
евый наконечник

для приварки,
снабженный мед-

ной втулкой.

защищают влаrостойкими покрытиями (например, лаком

ПХВ-26 по rpYHTY 138) во избежание образования в этом

месте электрохимической коррозии.

ЛАйКА

При п йке концы соединяемых проводников не pac 

плавляются, как при сварке. Соединение проводников ocy 
ществляется металлическим сплавом припоем, темпера-

тура плавления KOToporo обычно ниже, чем металла сое-

диняемых проводников.
Основными условиями получения надежных паяных

контактных соединений являются надлежащий выбор при-
поя и удаление перед пайкой (у меди) или в процессе
самой пайки (у алюминия) пленки окиси с соединяемых

контактных поверхностей.
Припои в зависимости от их температуры плавления

подразделяются на мяrкие (150 450"С) и твердые

(5000 С и выше). Для пайки меди применяют rлавным об-

разом мяrкие оловянисто-свинцовые припои. Эти припои
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имеют буквенное обозначение ПОС, за которым СJIедует
двухзначная цифра, указывающая на процентное содержа 
ние в припое О."ова. Для пайки  1eДHЫX наконечников и

соединительных rИJIЬЗ на медных жилах ПРИ:\Iеняют при 
поЙ марки посзо, peДKO марки ПОС 18.

Мяrкие припои для паЙки асlЮl\IИНИЯ обычно содержат
в своем составе цинк, 0<10ВО, :IсrКОПJIавкие метаЛ.1Ы и

иноrда дО 20 С ') а<lЮМИНИЯ. Уде.1ЬНЫЙ вес этих припоев

5,5 9,температура плаюения 150 450"С. Пайка таки\1И

ПРИПОЯl\lИ производится без ПРИМt'нения флюса. У'{ас1ение
пленки окиси а.1ЮМИНИЯ ОСУШЕ'СТВ.'Тяется путем натирания
паJIOЧКОЙ припоя разоrретой поверхности. ПаЙки, ВЫПОс1 

ненные ПрИПОе:\1 для алюминия, в эксплуатации достаточ 
но устойчивы только при отсутствии среды, вызывающеЙ
коррозию (В.'IажныЙ воздух, водные растворы). Поэтому
после паЙки эти:\iИ припоя:\ш необходи:\1O места соединениЙ
обматывать ИЗО.1ЯЦИОННОЙ JIентоЙ и покрывать лаКО 1.Ha 

пример асфа<'тьтовы:1..
Твердые припои для алюминия обычно изrОТОВс1ЯЮТСЯ

с большим содержанием а<lЮМИНИЯ; они И\Iеют vде.,lЬНЫЙ
вес 2,7 3и rемпеrатуру П;1аЕIРНИЯ 540 630"С. При паЙ 
ке твердыми припоями обязатесlЬНО применение таких же

флюсов, как и при сварке алюминия. ПаЙки, выподненные
этими припоя:\!и, отличаются механической прочностыо
и устоЙчивостью П{?ОТИВ коррозии, ПОЭТОМУ ,места соедине 

ния после паЙки не защишают от коррозии.
В электромонтажноЙ практике для паЙки алюминия

наиболее часто применяют мяrкие припои А и Б, а также

припоЙ Мосэнерrо, занимающиЙ ПрОМЕ'жуточное ПО.10жение

между мяrкими и твердыми припоя ми. Сведения о припоях
приведены в табл. 4.

ПрипоЙ Мосэнерrо, являющиЙся наиБО.'Iее туrОП.1авким
среди приведенных припоев, обладает также недостаточ 

ноЙ ПрОТИВОКОррОЗИ IНоЙстоЙкостью. ПОЭТО:\fУ этот припоЙ

Таблица 4

Припои для алюминия

Состав припоя. % (по весу)

Наименование

J I I
Те.шература

припоя А."ЮМИ- плав lения,

ЦИНК Олово Медь НИЙ .С

А 58 58.5 40 1.5 2 400 425
Б 80 8 12 410

Мосэнерrо 85 15 450 500

...
, 
....;J

I
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имеет orраНИЧ IIНУЮоб.,1асть применения. Ero применяют
для соединения ЖИЛ КdбелеЙ в муфтах. В ЭIОМ С.lучае

отсутствуют условия для коррозии соединеПlj:Я.

1/0 4,ММ 8

20

зжеЛО50i( =
 зо......J
ДЛЯ5 1Ом.м2

Для 6 10.мN.I

r:  ,//0 "мм 2

Рис. 26. Соединение и отвеТВ.Iение алюминиевых однопро-
волочных жид пайкой.

Припои А и Б применяют во всех случаях для пайки и

лужения алюминиевых жи.,1.

Твердые припои для алюминия в электромонтажной
практике распространения
не нашли.

При пайке медных про   =:::J/о L
водников удаление П.lенки

окиси меди производится пу- FJ
тем зачистки спаиваемых по. У

верхностеЙ наПИ.1ЬНИ!\О:vr или

наждачной шкуркой. В недо-

ступных местах (например,
внутренние проволоки мно'

rопроволочноii жилы) меха-

ническая зачистка не обяза-

тельна. При пайке медных

проводников в качестве ф.1Ю'
са при:vrеняют канифоль, ко.

торая способствует получе.
liИЮ пайки BbIcoKoro качества 11 без механической очистки

спаиваеыых поверхностеЙ проводников.

Применение в качестве флюса СОЛЯНОЙ. кислоты не

допускается, так как она разрушающе действует не толь.

,,

  . .==
ю ю I ю

Рис. 27. Размеры ступеН'JaТОii
разделки мноrопроволочных алю-

миниевых жил при пайке.
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ко на пленку оКиСи меди, Но и на основной проводниковый
материал.

При пайке алюминиевых проводников пленка окиси

удаляется либо механическим путем натиранием разо 
rретоЙ поверхности палочкой припоя или металлической
кисточкой в пламени паяльной лампы, либо химическим

Рис. 28. Соединение мнurопроводо'lНЫХ алю\шневых

жил лайкой.

l изоляцияПРОБода; 2 защитиыll экраи; 3 фор"а;4 CTY
пеичатая разде. кажилы; 5 асбеСТОБаяподмотка.

2

Рис. 29. Ответвление мноrолроволочных алю 
миниевых жил пайкой.

l асбес:овая подмотка; 2 жила;3 защитнысэкраны;
4 фор"а; 6 изоляцияПРОБода.

путем применением таких же флюсов, как и при ева рке
алюминия.

Пайку соединений и ответвлений однонроволочных
алюминиевых жил производят следующим образом. Oro 
ленные концы соединенных жил укладывают внахлестку
и соединяют двоЙной скруткой (рис. 26) так, чтобы в Me 
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сте касаНия жил образовался желобок. Затем место coe 

динения наrревают пламенем бензиновой паяльной лампы

до температуры, близкой к температуре плаВJ1ения припоя,
после чеrо палочкой припоя, введенной в пла:\fЯ, с усилием

Рис. 30. Форма-обойма из кровельной
стали для соединенИ!!.

натирают поверхность соединения. В результате этоrо же-

лобок очищается от пленки окиси, облуживается и зали 

вается припоем. Такую же операцию ПРОИЗIЗодят на друrой
 TopOHeжелобка и в местах скрутки жил.

, 10 Верхняя часть

д
5 54

r:т

по 1-1

.
Нижняя часть

('1

' 
с;-
...

Рис. 31. Ра"ъемная металлическая форма Д..IЯ
соединении.

Пайка соединений, ответвлений и оконцеваний MHoro-

проволочных алюминиевых жил производится С предва-
рительным облуживанием всех проволок конца жилы. Для
этоrо конец жилы разделывается ступенями по повивам
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с соблюдснием раз:\н ров, указанных на рис 27. Перед
.,1УzhСНИС!\1 край изоляции жилы обматывается неСКО IЬКИ 
ми витками асбестовоrо шнура. Затем жилу наIревают
в пла:\lени бензиновоЙ паяльноЙ лампы до те:\шературы,
близкоЙ к температуре П.1аВ.1ения припоя, и палочкой

припоя, введенноЙ в пламя, натирают всю ступенчатую
поверхность повивов и их торцы. 60.1ее эффективно эта

операция выполняется с ПО:\IOщью мета.1лическоЙ кисточ 
ки в П.1а:\lени паЯ.1ьноii .1а:\шы с одновремеННЫ\I натира 
ние:\1 ЖИ.1Ы па.10ЧКОИ IПрИПОЯ.

При соединениях и ответв.тIениях об.1уженные концы

соединяемых мноrопроволочных ЖИ.1 вводятся в разъем 

'-1

P,IC. 32. фирмы из кровельной сталп Д"lЯ ответвления.

ную мета.lлическую ФОРМУ И.':Ш форму из кровельной CTa 

ли так, чтобы центральные проволоки соприкасались
(рис. 28 и 29). Перед употреблением внутреннюю поверх '
ность формы окрашивают кокильноЙ краской и высуши 
13ают.

П"ред надеванием формы на соединение птl ответвле 

нир на жилы в местах, совпапаюших с концауIИ формы,
Щi:.,с;тывают уплотнения из лнстовоrо или ШНУРОВr)rо
асбеста. Разъе:\шые фОр:\IЫ закреП.1ЯЮТСЯ на :\lccTe с по 

мошью проволочноrо бандажа. Д.1Я предохранения изоля 

ции соединяемых ЖИ.l от воздеЙС1ВИЯ Шlа:\Iени на ЖИ"lах

vстанавливают зашитные стальные экраны (ТОЛЩИН,1
0,5 мм, диаметр 100 110мм).

ФОРМУ наrревают в средней ее части пламенем паЯJlЬ 

ноЙ лампы. Через литниковое отверстие формы в пламя

паяльной ла:\I;]Ы вводят пруток припоя, которыЙ расn.lав 
.J];;ется и заполняет форму до всрха литниковоrо OTBep 
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стия. В процессе пайки специальным крючком перемеши 
Бают припой и удаляют шлаки.

Данные о формах ПРИБедены на рис. 30 З2и Б табл.
5 7.

Таблиц!! 5

Формы обоймыИ3 кровельной стали для соединениi-i (рис. 30)

Размеры. "'101

Сс(н:'ние

I I I I I I I
ЖИ:IЫ.

.!l..w2 А Б В r д Е Ж 3

10 30 60 40 45 10 5 10 3

16 33 60 40 48 10 5 10 3

25 39 60 40 54 10 5 10 3

35 41 60 40 56 10 5 10 3

50 47 80 60 62 10 5 10 5

70 52 80 60 67 10 5 10 5

95 58 80 60 73 10 15 10 5

123 71 100 80 86 10 5 10 5

150 78 100 80 93 10 5 10 5

Таблица б

Разъе'llные металлические формы для соединени;% (рис. 31)

Сечение
.жи.Т]ы.

.>W..w3

РаЗI\ff'р. . мм

а I 6 в z d еlжlslu

10 4,5 8 70 11 80 40 4 5 18
16 6 8 70 11 80 40 4 5 18
25 7 10 70 13 80 40 5 5 19
35 8,5 12 70 15 80 40 6 5 21
50 9,5 14 70 17 80 40 7 5 23
70 11 16 70 19 80 40 8 5 25
95 12,5 18 70 21 80 40 9 5 27
120 15 21 70 24 80 40 9 5 30
150 17 23 80 26 92 50 9 6 32
185 19 26 80 29 94 50 9 7 35
240 21 29 80 32 95 50 10 7,5 38

Таблица 7

Формы И3 крове;IЫIOЙ стали для ответвлений

(рис. 32)

Сечение жилы,
At..w2

РаЗ:'.lеры, A1.>W

1&-.---.25 50 44 25 8 10 1 10 4
35 50 70 64 35 10,5 13 1,5 14 5
70 95 70 64 35 14 17 1.5 14 5

I а, I а. I ,., в z d 18
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Для оконцевания аЛЮ\fИниевых

мноroпроволочпых жил пайкой прнме 
няют те же наконечники, что и при

сварке, но размер ншюнечников берут
на одну ступень больше сечения жи 

пы, т. е. для жилы сечением 50 .l1U.t
2

,рименяют наконечник 70 .111м2. Это He 

обходимо для обеспечения достаточ 
Horo зазора между жилой и стеНК8\fИ

наконечника, заполняемоI'О при пайке

припоем. Процесс пайки показан на

рис. 33.

Место соединения, ответвления fIЛИ

оконцевания проводо.в и ОI'ОJlенный

участок жилы 2 раза тшательно по 

крывают влаrоупорны лаком, обма 
тывают ИЗОЛЯIlИОННой лентой и в.новь

покрывают лаком. При соединениях

жил кабелей в муфтах обмотка соеди 

не,иия Лен'I'ОЙ и покрытие ero лаком

не требуются.
С ПОlVlOшью пайки MorYT быть по 

лучены цельнометаллические coeДlIНe 
нпя медных проводников с алюминиевыми. При Этом пай 

КУ производят припоями, применяемыми для соединения
пайкой алюмиНиевых проводников, т. е. припоями д, Б ил;.I

Мосэнерrо. Предварительное оБЛУЖl:lвание производят:
медной жилы (или медноrо наконечника) припоеr>1
ПОС60, а алюминиевой жилы припоем Д или Б.

f

3

Рис. 33. Оконцевание

мноrолроволоqной
алюминиевой жилы

лайкой.

1 наКОI1.ечннк;2 асбес'tо-
Бая Подмотка; 8 эвщпт 
ный 9кран; 4 прутокпри-
поя; 5.......лаяльНая лаМПа;
б раСПJIаБJIенны!! прнпо!!.
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