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ВВЕДЕНИЕ

Электрические проводки металлорежущих станков

наряду со мноrими общими требованиями и условиями
имеют свои особенности по сравнению с проводка!\ш дpy 
rих производственных механизмов. Эти особенности

обусловлены, во первых,технолоrическим проце.ссом pe 
зания металла, при котором обильно расходуются CMa 

зывающие и охлаждающие жидкости, вредно действую 
щие на проводку; BO BTOpЫX, конструюшей станка,

которую стремятся сделать по возможности компактной;

в третьих, высокими требованиями к внешнему виду
ст анка и, следовательно, проводк-и.

Наиболее важным требованием, общим с друrими
производственными механизмами. является требование
безусловной надежности работы станка и ero электро 

оборудования при высокой производительности и работо 
способности всех ero узлов.

От исправности электрооборудования, в том числе и

электропроводки, правильноrо монтажа и эксплуатации
в значительной степени зависит надежная работа станка

в целом. Это особенно важно для вновь изrотавливаемо 

ro и монтируемоrо станочноrо оборудования, удельный
вес KOToporo в общем объеме машиностроения весьма

велик.

Как бы хорошо ни была спроектирована элекТ'риче 
ская схема управления станком, надежная работа элек 

трооборудования не может быть обеспечена, если не бу 
дет достаточно качественно выполнен ero монтаж.

В электрооборудование металлорежущих станков

ВХОДят различные командные аппараты (кнопки управ 
ления, путевые выключатели, переключатели), релейно 
контактные и защитные аппараты (промежуточные
реле и реле времени, маrнитные пускатели, контакторы,
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предохраните,1IИ или автоматические выключатели, теп 
ловые реле и др.), исполнительные электрические Mexa 

низмы (электродвиrатели, электромаrниты для дистан-
ционноrо управления пневмо или rидрозолотниками,
электромаrнитные муфты или ПЛIIТЫ И т. д.). В ряде слу-
чаев при электрификации станков используются сиrналь-

ные устройства, rлавным образом в виде сиrнальных

ламп и реже звуковых сиrналов.

В зависимости от сложности конструкции станка и

технолоrической задачи, которую ему надлежит выпол-

нить, Количество тех или иных аппаратов может быть

различно. Кроме Toro, конструкция мест установки и

крепление аппаратов на различных станках MorYT резко
различаться. Вследствие этоrо монтаж электрических
аппаратов и соединительных проводов будет изменяться

в зависимости от конкретных условий.
На металлорежущих станках следует отличать MOH 

таж TaKoro электрооборудования, как электродвиrатели,

путевые выключатели, электромаrниты, кнопки и пере-
ключатели управления, которое устанавливается непо-

средственно на 'рабочих механизмах, от монтажа pe 
леЙно ко'Нтак'1'НЫХ аппаратов, устанавливаемых, как

правило, в нишах станков или в специальных отдельно

стоящих шкафах управления. Объясннется э'то тем, что

у{:ловия защиты электрических аппаратов, а ,слеДОI3а 

тель'Но, и проводок от механических повреждений или

же от влияния вредной окружающей среды в обоих

случаях оказываются различными.

Провода, подходящие к аппаратам, устанавливаемым

непосредственно на механизмах станков, например к пу 
тевым ВЫКлючателям или электромаrнитам переключе 
ния rидрозолотников, MorYT быть леrко механически

повреждены, изоляция проводов может быть разрушена
маслом, вытекающим из rидросистемы станка при от-

сутствии достаточных уплотнений и т. д. Поэтому защите

проводок в этих случаях следует уделять особое внИма 

ние и монтаж проводов осуществлять в прочных твер-
дых оболочках, исключающих механические поврежде-
ния проводов. При монтаже'электрических проводов для
этих целей в станкостроении нашли преимущественное
распространение стальные rазовые трубы, rибкие метал-

лорукава и каналы, предусматриваемые в отливкахста 

нин и корпусов специально для прокладки в них прово-
4



дов. Предохранение IПРОВОДОВ от разрушающеrо действия
масел и друrих жидкостей, употребляемых при резании
металлов, осуществляется путем широкоrо использова 
ния проводов с наружными оболочками из полихлорви 
ниловоrо изоляционноrо материала.

При монтаже 'проводав 'в нишах станков или в ,опе 

циальных шкафах защита проводuв От мехаlнических 11O 

вреждений не требуется, и они, как правило, монтируют 
ся по панелям в виде жrутов или рядами, соединяя He 

посредственно контакты аппаратов и наборы зажимов.

Особые требования предъявляются к монтажу про 
водов, соединяющих подвижные приемники электроэнер 
rии подвижные суппорты станков, самодействующие
rидравлические rоловки arperaTHbIx станков и автомати 

ческих линий и т. д. В этих случаях механическая проч 
ность должна сочетаться с достаточной rибкостью, и

обычно в качестве защитных оболочек при TaKoro рода
монтаже используются металлические или резино ткане 

вые рукава. При монтаже последних следует обращать
большое внимание на надежность соединения rибких py 
кавов с жесткими соединительными элементами MOHTa 

жа (ниппелями, патрубками и т. п.). При MHoroKpaTHbIx
движениях проводов и рукавов во время эксплуатации

станка совершенно недопустимо случайное разъединение
узлов.

Монтаж соединительных проводов на металлорежу 
щих станках ДClже простейших типов оказывается за 

труднительным, если провода не будут соответствующим
образом замаркированы. Тоже самое можно отнести

к эксплуатации электрооборудования в случае необхо 

димости ero ремонта и демонтажа. Без предварительной
маркировки проводов производство этих работ может

быть весьма затруднено.

Соблюдение определенных требований и правил MOH 

тажа электрических проводок обеспечивает безаварий 
ную работу электрооборудования металлорежущих CTaH 

ков.

За последние rоды как в отечественной, так и в зару 
бежной практике появился ряд технических новинок

в области электропроводок для металлорежущих CTaH 

ков. Основными направлениями в этой области являют 
ся удешевление и повышение надежности электропрово 
ДОк.
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В брошюре также отражен опыт, накопленный в об 

ласти монтажа электропроводок станкостроительными
заводами и Экспериментальным научно исследователь 
ским институтом металлорежущих станков (ЭНИМС).

1. НАЗНАЧЕНИЕ ЭЛЕКТРИЧЕСКОй ПРОВОДКИ

Современный металлорежущий станок представляет

собой электрифицированную машину, насыщенную раз 

нообразным электрооборудованием. В среднем на одном

станке устанавливается до четырех электродвиrателей
разной мощности, до семи электромаrнитных аппаратов
и прокладывается до 150 м проводов. Особо сложные,

rлубоко электрифицированные станки и тем более aBTO 

матические станочные линии имеют десятки электриче 

ских машин, сотни электрических аппаратов и тысячи

километров проводов. В этих случаях значительная часть

электрооборудования размещается отдельно от станка

 .

3
1

Рис. 1. Автоматическая линия станков.
I  силовыеrоловкн arperaTHblx станков; 2 проводкав ста.%ных трубах; 3 
ПрОВОДКij 1) !,е !!Н9-Тl}аНеJjЬjХ трубах; 4 верхняя разводка Л/jI\ljИ "коробах.
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(шкафы с аппаратурой, пульты, электромашинные arpe 
raTbI и т. д,).

1\!1ecTo пр"соеДIl..нения токоприемников Сташ,а к за-

водской сети, от KOToporo ОСУLЦествляется ввод электро-

энерrии в станок, выполняется обычно в виде ответвле.

ния от оборок или шинопро'Водов цеха и снабжа'ется не-

обходимой заLЦИТНОЙ и включаlOLЦей аппаратурой.
Назначением электрической проводки является 00-

единение всех элементов элеКТРОOlборудования в оБLЦУЮ
электрическую схему. Таким образом, электрической
проводкой металлореЖУLЦеrо станка называется прочная
и безопасная для обслуживания система электрических

проводов и ОТНОСЯLЦихся К ним' конструкций, обеспечи-

ваЮLЦ'ая работу и питание электрической энерrией токо-

приемников станка в течение длительноrd времени.
На рис. 1 приведен оБLЦИЙ вид современной автомати-

ческой линии станков, которая показана в процессе ее

<
.\

"' 
I

.4

З'

.щ

' 1 
.'

'0

(
()
! I

'!, 
..."" L !

'Я"--" .р '>  .; . 

Рис. 2. Вертикальный аrреrатный станок.

l наружнаяпроводка в ста.%НЫХ трубах: 2 паружнаяпро-
водка в резино-тканевом рукаве: 8 нишас Ha'JopoM зажимов:

4 фитинr;5 подвеснаяIПIопочная станция.
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монтажа и 'наладки 'На станкостро.ительном за"во.де из 

I'о.то.вителе. rо.ризо.нтальные и накло.нные сило.вые rо.ло.в 

ки станко.в имеют индивидуальные lэлектро.двиrатели, про. 

во.дка к ко.то.рым выпо.лнена с по.мо.щью rибких резино. 
тканевых рукаво.в. Электрическая аппаратура на станках

со.единяется между со.бо.й про.во.дами, про.ло.женными
в стальных трубах. Питание линии электро.энерrией o.cy 
ществляется о.т верхнеЙ разво.дки, про.ло.женно.Й в сталь 

ных закрытых ко.ро.бах.
Бо.лее детальный вид про.во.дки о.дно.rо. из станко.в при 

веден на рис. 2. Здесь, кро.ме наружно.й про.во.дки, видны

подвесная кно.по.чная станция, ниша с о.ткрыто.й дверцей
и набо.ро.м зажимо.в, а также мо.нтажный фитинr (флан 
цевый уrо.льник), прикрепленный к станине станка в Me 

сте выхо.да про.во.до.в и перехо.да их в rибко.е со.единение.

Применение специальных со.единительных частей с rep 

метизацией со.единениЙ про.во.до.к нахо.дит на станках

широ.ко.е применение.

2. КЛАССИФИКАЦИЯ ПРОВОДОI(. ПРИМЕНЯЕМЫЕ ПРОВОДА

Про.во.дки станко.в весьма разно.о.бразны и Mo.rYT быть

классифициро.ваны по. ряду о.сно.вных признако.в. Так, по.

спо.со.бу размещения их следует по.дразделять на про.во.д 
ки по. станку, про.во.дки в о.тдельно. распо.ло.женных узлах

(шкафах, пультах и т. д.) И внешние про.во.дки, про.кла 
дываемые в по.лу, в фундаменте или над станками. Про.-
во.дки различаются и по. ко.нструктивно.му испо.лнению,

что. иллюстрируется рис. 3 5.

На рис. 3 по.казана часть BHYTpeHHero. мо.нтажа шка 

фа управления, сто.ящеrо. о.тдельно. о.т станка. Аппарату 
ра запо.лняет rлавную панель шкафа, а также панели на

ero. дверцах. Бо.льшо.е ко.личество. по.мещенно.й в шкаф
аппаратуры требует высо.ко.й квалификации испо.лните 

лей мо.нтажа и о.бусло.вливает наличие бо.льшо.rо. ко.личе-

ства зажимо.в. На rлавно.й панели зажимы распо.ло.жены
13 четыре rо.ризо.нтальных 'ряда; ,на дверцах размещается
по. о.дно.му вертикально.му ряду зажимо.в. По.дво.д про.во. 
до.в о.т аппарато.в к зажимам выпо.лнен жестким про.во.-
до.м, уло.женным в пло.ские ряды на панели. Со.единения
с аппаратуро.й, устано.вленно.й на дверцах, выпо.лнены

rибкими про.во.дами в виде незащищенных жrуто.в со. CBo. 

бо.дно. висящими петлями.

Отдельно. сто.ящий пульт управления по.казан на

8
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Рис. 3. Внутренний монтаж шкафа упраВJlения.
I  I<ОРЛУС;2 ДBepцы;3 rлаВllаяпаllель; 4 паllе,1Ь на дверце; 5 аПЛЗf:атура

6 наборызажюlOВ; 7 леТЛIIжrутов rнбl<НХ проводов; 8 ПЛОСl<lIе

ряды жеСТl<lIХ ПРОВОдав.

рис. 4, а ero внутренний монтаж на рис. 5. Снаружи пуль 
та проводка отсутствует. Внешние провода к такому
пульту подводятся снизу через отверстие в корпусе. За-
жимы сосредоточены на внутренней боковой стенке KOp 
пуса. К аппаратуре управления идут два жrута незащи-
щенных ПРОВОДОВ: нижний к передней панели, закры-
той с фасада дверцами, и верхний к аппаратуре, рас-
положенной на наклонной панели. На рис. 5 ноказано
также присоединение отдельных ПРОВОДОВ BepxHero жrу-
та к контактам искателя ПОВРеждений.

Проводки от места присоёдинения к цеховым сборкам
до ввода в станок обычно выполняются кабелем или про-
водами в стальных трубах, причем в зависимости от при-
нятой В цехе системы электроснабжения трубы прокла-
дываются в воздухе или же в полу и фундаменте станка.

Разница констру,кций эле.ктропроводок обуслО'вли-
13?ется:

1) способом прокладки и защиты;

2) отношением к пере:мещениям (неподвижная и по 

движная провод:ка);
3) маркой и сечением ПрОБОДОВ.

9



Эти признаки MarYT па разнамусачетаться друr с дpy 

raM, например, правада различных марак MarYT пракла-
дываться адинакавым спасабам или, наабарат, различ 
ные спасабы защиты 'От механических павреждений Ma 

rYT быть применены к правадам аднай марк!;! в зависи-

масти 'От уславий пракладки.

Примерная классификация правадак па признакам,
указанным в пп. 1 и 2, пр.иве-
дена на рис. 6.

Характеристики медных ка-

белей и проводав, IПрименяе 

мых для электр,апр'оводак
станкав с указанием их марак,
сечений и неlЮТОРЫХ друrих

данных, пр'Иведены в табл. 1.

Чта касается испальзава-

ния алюминиевых праводов и

кабелей, то в станачной пра 

водке ,ани пока не примеllЯЮТ 
ся. Объясняется эта недаста-

тачной rибкастью и, самае

rлавнае, недостатачной надеж-

ностью присаединения их
-

к

медным зажимам и контактам

аппаратов, чта не пазволяет

рекамендавать алюминиевые

провода Jля применения в

станкастраении. Краме Tara,

следует учесть, чта для вторич-
ных цепей \применение алюми-

ния разрешается талько при
наличии специальных кан-

струкций зажимав и контактов для ПQдсаединения алю 

миниевых жил к аппаратам, чеrа нет 13 существующих

аппаратах, применяемых 'В электроабарудавании метал-

ларежущих станкав. iВ виде исключения дапускается ис-

па.тIьзование провадов АПР па rOCT 5352 5,2для aTwpbl 
той непадвижнай пракладки силавых цепей сечением не

менее 6 ,мм2 на панелях распределительных устрайств.
При разрабап'е и внедрении малаrабаритнай аППара 

туры с зажимами, дапускающими надежнае присаедине-
ние алюминиевых правадав, применение этих правадав
станет вазмажным в ряде случаев и для электраправа-

r
; 4

,/

;
, ';

..

":i=
"

Рис. 4. Отдельно стоящиЙ

пульт управления.
I наклоннаяпанель; 2 ДBepI\Ы;

3 искательповреждения;
4 КНОПКI!управления.
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ключатели.
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ДОК металлорежущих станков, например для отдельно

стоящих пультов и шкафов с аппаратурой, не подвер 
женных вибрациям.

Кабели и провода, указанные в табл. 1, MorYT быть

использованы при напряжениях до 500 в переменноrо
и 1 000 в постоянноrо тока. Исключение составляют про 
вода марок пrвА, ЛОЛ и лпрrс, применение которых

JЛВJ(тропро80iJJ(U

I#впоаJuжная ЛоlllJuжная

rттп   .
Вrталоны:r ВJ(ороб- Вканалах Вполое- В",еталло fJшла,,- Ррвзино 

П;пр!l6а;r нах станин и тях,"U- румбах 20ВЫХ тмнеВых

I(ОРП!lсоlJ шах. оболо,нах p!ll(atJa:J:
Шl(аrpах

Троллви /(ольца

Рис. 6. Конструкции электропроводок
металлорежущих станков.

оrраничено напряжением 380 в переменноrо тока. При
протаскивании в трубы провода этих марок уступают
по надежности проводам марки пrв.

в отношении стойкости к вредным воздействиям вся 
Koro рода масел, керосина и т. п. наилучшими являются

провода с полихлорвиниловой изоляцией. Поэтому они

получили преимущественное распространение для MOH 

тюка электропроводок на металлорежущих станках.

Наружная изоляция таких проводов выполняется из

непрозрачноrо полихлорвинила ceporo цвета, но при co 

ответствующей oroBopKe в заказах может изrотовляться

из цветноrо пластиката, что позволяет выделять отдель 

ные электрические цепи при монтаже. Цвет изоляции MO 
жет быть черным, фиолетовым, коричневым, зеленым,
синим, оранжевым или желтым, красным или розовым
и, наконец, белым.

Для изолированных кабелей и проводов стандартом
установлен Iследующий ряд 'сечений, мм

2
: 0,5; f),75; 1,0;

1,5; 2,5; 4; 6; 10; 16; 25; 35; 50; 70; 95; 120; 150; 185; 240;
300; 400; 500; 625; 800; 1 000. По отдельным техническим

условиям Э.'lектротехническая промышленность поставля 

ет медные изолированные провода сечением менее

12
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0,5 мм2 (0,35; 0,2 и менее). Алюминиевый изолированный
провод сечением менее 2,5 .Лlм 2 не изrотовляется вообще.

В табл. 1 для ее сокращения указаны лишь пределы
сечений и наружных диаметров, предусмотренных [ОСТ

или ТУ дЛЯ данной марки ПрОВОДника. Промежуточные
значения следует брать из соответствующих [ОСТ.

Таблица 2

Вид электропроводки

'" .

.:, Рукава..о.
Характеристика  Ф <)0   t: о.>

о.> .,'" ,,3,:
:о

окружающеЙ :о (I"J:I::т
,;,

о.>
.,,,,

среды " о:   i5:о" .. .
"'о.>

.:0 Е"! "'"
о"

'" .0:0 "'хх <)Х"
"''' "о.> 0:0 "'''

о.> "'10 0"0.> "'''''''
О'"

"':.: "", "," "'.о
10 "'» g.  :r::!:() ",3х ..<) "'''' ",О О",
'" "о.  =>.о"", 0.>0.> 0.>:': a::i'

0.0
:х; U.. :Х;"'" t::",-e  ". 0.1- f--<:.:

Сухая (нормаль- + + + + + + + + +
иая

      -    

Влажная + + + + + + +

Сырая + + + + +

Жаркая + + + + + + + +

Пыльная + + + + + + + + +
      ............... 

Химически ак- + + + +*
тивная

  -      

Наружная + + +

* Троллеи и кольца с антикоррозийным покрытием. I

Для проводок промышленных установок, в том чис-

ле и для проводок металлорежущих станков, наимень-
шим применяемым сечением медноrо провода является
1 мм2

.

Проводка к подвижным токоприемникам выполняется

проводами только с медными жилами с наименьшим се-

чением 1,5 мм2 в леI'КОМ и среднем шланrе и 2,5 мм2

в тяжелом шланrе, в редких исключениях сечением

0,5 0,75м.м2
.

16



3. ЗАВИСИМОСТЬ КОНСТРУКЦИИ ПРОВОДКИ
ОТ ОКРУЖАЮЩЕЙ СРЕДЫ

ПрименитеJJЬНО J{ условиям окружающей среды выбор
Toro или иноrо вида электропроводки может быть про 
изведен по табл. 2, rде знаки «+» или « »обозначают

правильный или неправильный выбор.

4. ОБЩИЕ ТРЕБОВАНИЯ К ЭЛЕКТРИЧЕСКИМ ПРОВОДКАМ

МЕТАЛЛОРЕЖУЩИХ СТАНКОВ

Материалы по электропроводкам металлорежущих
станков и требования к ним изложены в «Руководящих
материалах по электрооборудованию металлорежущих
станков» ЭНИМС, вып. «Проектирование И монтаж

электрооборудования металлорежущих станков», 1955,
а также в rOCT 7599 55«Станки металлорежущие и дe 

ревообрабатывающие», разд. У, пп. 65 76,CTaHдapT 
rиз, 1956.

В зависимости от назначения и конструкции электро 
проводки, свойств окружающей среды и условий экс 

плуатации MorYT быть сформулированы требования
к проводкам металлорежущих станков. Некоторые из

этих' требований являются общими для проводок любых

производственных механизмов, друrие присущи только
станочным электропроводкам.

Размещение элементов электрооборудования на CTaH 

ке является результатом совместной работы KOHCTPYKTO 
ров элеI<ТрИКОВ, механиков и rидравликов. Электропро 
водка, соединяющая элеКТРО'I'ехнические и элек'I1РОМС 
ханические узлы, должна прежде Bcero обеспечивать
надежность работы электрооборудования. Размещение
самой электропроводки должно удовлетворять требова 
ниям ,простоты и технолоrичности монтажа, удобств::!
эксплуатации, наиме:ньшеrо вредноrо воздействия масла,
эмульсии, пыли и механических усилий. Электропровод 
ка должна rармонично сливаться со станком, не портить
ero внешний вид.

Выбор проводов и способов прокладки предусматри-
вается проектом. Наиболее надежным способом ПрОКлаk
ки следует считать прокладку проводов в стальных TPy 
бах, коробах и специальных каналах станин и корпусов.
В ча,ст.ности, в.се внешние IСО€jДИIН€,НИЯ 'станочноrо эл€'к-

т,рооборудования до недавнеrо времени осуществлялись

2 2149 .

17

&14 Q() 1ЭnР.бо;.-С
тЕшнrзt\j\" CS j,JШЮfO Ц

 ,



почти Jtс\{лючителЬно в стальных rазойЫХ трубах. В по 

следние rоды часть внешней проводки выполняется в Me 

таЛJIических закрытых коробах.
В тех случаях, коrда для внешних соединений исполь 

зуются rазовые трубы, последние при наличии одной

трубы заделываются в полы Iили же, если труб MHOI'O,

для их прокладки устраиваются каналы.

11В трубах и коробах не допускается скопления влаrи.

В помещениях, содержащих химически активные пары
и rазы, или в местах, rде возможно попадание жидкости,

трубы соединяются муфтами с резьбой, с соответствую 
щим" уплотнением. Короба свариваются. То же требова 
ние относится и к случаю заделки трубы в фундамент
или пол.

Внутренний размер труб, коробов, их радиусы изrиба
и число этих изrибов, расположение соединительных и

ответвительных частей всякоrо рода должны обеспечи 

вать IСВ"OIбодное протнrивание и замену Пр"QlВОДОВ. Наи 
большее допустимое количество закладываемых в трубу
проводов должно определяться для каждоrо KOHKpeTHoro
случая в зависимости от марки и сечения проводов.

При проектировании и монтаже должна быть выбра 
на наиболее удобная и целесообразная трасса электро 
проводки по станку; при ремонтах и модернизации наи 

большее внимание должно быть обращено на качествен 

ное выполнение проводки по принятой трассе. Хорошо
выбранная трасса имеет наименьшее число изrибов труб.
Радиусы изrибов должны быть не менее допустимых.
При необходимости БQльшоrо числа изrибов на трассе
монтаж по станку осуществляют проводкой в металло 

рукавах.
В трубах и рукавах провода должны быть целыми.

Соединение ПРОВОДов путем пайки или скрутки не допу-
скается.

Соединения труб и металлорукавов с корпусами и

кожухами аппаратов должны быть механически надеж 
ны. Также надежным должно быть крепление самих

труб, коробов и рукавов. Трубы и металлорукава долж 
нЫ быть закреплены на опорных поверхностях: трубы
через 0,8 1,0 М, рукава через O,5 0,7 м.

Для удобства обслуживания стаю<а электропроводка
должна быть доступной для осмотра и замены вышед-

ших из строя проводов.
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Для станочной проводки следует преимущественно
применять провода с полихлорвиниловой изоляцией, как

наиболее стойкие против воздействия масла, керосина

и т. п. Переходы с панелей выполняются жrутами rибких

проводов с запасом в виде петли. Проводка к подвиж 

ным узлам станка производится rибкими проводами

в резино ткаlневых рукавах, шланrах и металлорука 

вах. При этом особое В'нимание уделяется надежному

закреплению концов рукава и шланrа в местах их при 
соединения с обеих сторон. Это необходимо для разrруз 
ки проводов от действия силы собственноrо веса и веса

rибких оболочек

Питание подвижных узлов станка через устройства
со скользящими контактами (троллеи, кольца и т. п.)
конструктивно сложно и недостаточно надежно в эксплуа 
тации. Такие устройства находят практическое примене 

ние в металлорежущих станках только в исключитель 

ных случаях.

5. НОВОЕ В МОНТАЖЕ ЭЛЕКТРОПРОВОДОК

Поиски более надежных, удобных и дешевых спосо 

бов монтажа электропроводок для металлорежущих
станков привели как у нас, так и за рубежом к ряду HO 

вых И интересных решений.
Так, например, обычно применяемый до настоящеrо

времени монтаж панелей с однорядной раскладкой .про 
водов при больших размерах и значительном количеств<:

аппаратов приводит к дороrим и rромоздким панелям

или требует увеличения числа панелей. В то же время

объединять провода в жrуты не всеrда допустимо из за

большой потери времени при заменах проводов.

На отечественных заводах имеется опыт монтажа

аппаратуры с передним присоединением на панелях.

В панели соответственно размещению аппаратуры CBep 
лятся ряды сквозных отверстий, позволяющие протяrи 

вать провода на заднюю сторону панели. Сзади провода
прокладываются к нужному зажиму аппарата кратчаЙ 
шиМ путем, вновь выходя на лицевую сторону. При Ta 

ком способе общее количество ПрОБода и размеры пане 

ли уменьшаются. Упрощаются первичный монтаж и pe 
монт, но необходим доступ к задней стороне панели.

В фрr предложен монтаж панелей, названный Х си.
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стемой. Между рейками, на которых укрепляются аппа 

раты, вставляется изоляционная рейка из мяrкой рези 
ны с отверстиями в два ряда. Резина смяrчает удары от

срабатывания аппаратов, что уменьшает вибрацию па.

нели. Провода протяrиваются от зажимов аппарата
с передним присоединением через отверстия реек и сзади

панели по кратчаЙшему расстоянию. Аппараты MorY1

комбинироваться различно. Просто осуществляются Пе-

ремонтаж и устранение неисправностей, сокращаются
затраты на изrотовление и обслуживание панелей.

В США при монтаже панелей устанавливаются меж-

ду аппаратами по вертикали и rоризонтали фибровые
короба с перфорированными боковыми стенками. Про-
вода от аппаратов произвольно укладываются в коро-

бах, после чеrо последние закрываются крышками. По

сравнению с Х-системой панель и монтаж на ней не по-

лучаются столь компактными. Однако при этом спосо-

бе не нужен доступ к задней стороне панели.

В последние rоды у нас и за рубежом все большее

распространение получает малоrабаритная аппаратура,

используемая в системах связи и автоматики. Такие ап-

параты следует монтировать в небольших блоках, а из

последних составлять панель. Блоки MorYT быть стан-

дартными, и аппараты на них можно соединять по раз-

личным схемам, что создает значительные удобства как

при монтаже, так и при замене.

Ускоряет и удешевляет проводку применение аппа-

ратуры со штепсельными разъемами. В этом случае мон-

тюк делается при снятых аппаратах, которые устанавли-
ваются потом, во время отладки электрооборудования.
Такой способ монтажа дает весьма компактную коп-

СТРУI\.цию ПрОRОДКИ, быструю и удобную замену неис-

правноrо апнарата.

Следует особо остановиться на конструкции так на-

зываемой верхней разводки, заключающейся в том, что

провода разводятся над станком в специальных сталь 

ных коробах вместо прокладки в полу или в каналах.

Короба крепятся на стойках или на станинах станков

с помощью кронштейнов. Проводка от короба к станку
выполняется трубами или металлорукавами. Если имеет-
ся MHor'o шкафов с аППпР;nУРОЙ, как, например, у СЛОЖ-

ных станков и автоматических ЛИНИЙ, то при верхнем
способе монтажа провода, соединяющие шкафы, также
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укладываются в короба. Кроме Toro, при таком способе

монтажа появляется возможность уменьшить IЮ,lJичество

запасных проводов, так как надежность прокладки по 

вышается. Выиrрывается место в цехе и ускоряется MOI-l 

таж. В ВЫСOlшх цехах шкафы MorYT устанаВ,lJиваться
на антресолях, что дает выиrрыш в П,lJощади. Особенно

эффективным мероприятием является верхняя разводка

применительно к автоматическим линиям станков, элек 

трооборудование которых содержит большое количество

аппаратов и проводов.

6. ВЫБОР ВНУТРЕННПО ДИАМЕТРА ТРУБОПРОВОДА

ДЛЯ ЭЛЕКТРОПРОВОДКИ

Прокладка электрических проводов во всякоrо рода

трубопроводах (стальные трубы, металлические и рези 

новые рукава и т. п.) должна предусматривать эконо 

мию трубопроводов, а также удобство протяжки и заие 

ны проводов. Столь противоречивые требования МOJ'УТ
быть удовлетворены в том случае, если внутренниЙ диа 

метр трубопровода D будет наименьшим для задаННorо

количества протяrиваемых проводов. В связи С ЭТ!1М

ЭНИИМС разработал табличныЙ метод выбора .'I.иамет 

ра трубопровода в зависимости от числа протяrиваемых

проводов.
В Т2бл. 3 дан выбор rазовых труб в зависимости от

числа изrибов и длины трубы. Для выбора металличе 

ских и резино тканевыхРУЕавов в зависимости от длины

рукава нужно пользоваться табл. 4. Обе табли'J.Ы MorYT
быть использованы ДJ!Я проводов сечением 1 .111м2. Так

как в практике применяются провода друrих сечениЙ,
то в этих случаях используется табл. 5, по котороЙ опре 
деляется эквивалентное (равноценное) по площади KO 

личество проводов сечением 1 .111м2, а затем по табл. 3

или 4 выбирается трубопровод.
Примеры выбора трубопровода.

Пример 1. Определить диаметр rазовой трубы для проклаДКJI
21 провода марки пrв, из которых: 3 провода сечением 6 мм2

.

6 проводов сечением 1,5 м.,и2, 12 проводов сечением 1 мм2
. Длина

трубы 2,3 м, число изrибов равно двум.

По табл. 5 определяем эквивалентное число проводов сечением

1 мм
2

. Трем проводам 6 . !Л!2 соответствует 8,3 провода 1 MM .Ше-
сти провода 1'1,5 Л!Л! соответствует 3;5. 2 7проводов I Л!.1!2. Экви-
валентное число проводов сечением 1 мм2

будет P1jBHO 8.3+7+ 12 
 27,3. Окруrлено 31'0 ЧИСJIo до 28.
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Таблица 4

Марка Количество проводов при ИО 1Ина.1"'10"

провода Длииа pyKa виутреlПlем диа\lетре рукава. .ни

сечением па, .М

1 .м:м 2
10 I II 15 20 25 32 38 5)

3 и менее 4 6 10 17 27 46 65 112

4 3 5 9 16 26 45 64 110

5 3 5 9 16 25 44 63 109

пrв 6 3 5 8 15 25 43 62 108

7 3 4 8 15 24 42 61 107

8 2 4 8 14 23 42 ()О 105

9 2 4 7 14 23 41 5!) 104

10 2 4 7 13 22 40 58 103

3 и менее 3 4 7 12 20 33 47 82

4 2 3 6 11 19 32 46 81

5 2 3 6 11 18 32 45 80

АОЛ 6 2 3 6 11 18 31 45 79

прr 7 2 3 6 10 18 31 44 79

8 2 3 5 10 18 30 44 78

9 2 3 5 10 17 30 43 77

10 2 2 5 10 17 29 43 77

Таблица 5

Марка
провода I

Количество и

I
Эквивалентное колн 

сечение прово честпо проподав

дов, мм2 сечением 1 ..11:.м:
2

I

3X 1 ,5 3,5
3Х2 ,5 5,6
3Х4 7,0

пrв
3Х6 8,3
3ХI0 13,3
3X l 6 20,0

3Х25 33.2
3Х35 38,5
3Х50 50,5

3Хl,5 3,5
3Х2,5 4,4
3Х4 ,О 5,5

АОЛ
3Х6 7,0
3XIO 14,1

прr 3XI6 18,5
3х25 28,4

3Х35 33,3

3Х50 44,0
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По таб:l. 3 для числа изrибов 2 и ДJIИНЫ трубы 3 ,1/ (ближайшая
БQльшая Jlлина к 2,3 ,lt) находим ЧИС. опроводов, БJlюкайшее БОJIЬ 

шt.'е J< 28. ТаКЮI числом ОJ<азывается ЧIIСЖ) 46, соответствующее TPy 
ос Р//', которая и должна быть выбрана.

Пример 2. Для той же КИlби,нации проводов выб;Jать диаметр

рукава длиной 5 ,И-

По табл. 4 для длины 5 м находим число проводов, ближайшее

бо.%шее J< 28. Таким ЧИСJlОМ оказывается число 44, соответствующее

рукаву диаметром 32 м,н, который и должен быть выбран.
Аналоrично может быть произвед€'н выбор трубопров,одов для

проводов АОЛ или прr.

ОпредеJlенае BHYTpeHHero диаметра трубопровода D по

заданному числу проводов N И наружному диаметру про 
вода (t производится также. расчетом. Расчет вначале Be 

дется для KOpOTKOfO трубопровода без изrибов, а затем

вносятся поправки 6.D1 на длину Трjбы или рукава и 6D2

на число коле:I или ИЗfибов. Поправка 6D2 учитывается
только при расчете жесткriХ труб.

Без учета поправок фОрМjла для ВlIутр  шеrоД Iaметрз

трубопровода Ю\lеет вид:

D === Cd,

rде d наружный диаметр провода, J l.M;
С коэ.рфициеат, заВИСЯЩ fЙ от числа проводов N,

определяемый из табл. 6

ТаБЛИ1 а6

N 3 I 5 I 7 IO 13 16 20

 I  с 1,24 2,42 3,1 I 3,72 4,47 5,09 5,65 6,32

Продолжеиие

N 25 30 37 45 55 70 80 100 127

с 7,13 7,81 8,69 9,61 10,6 12 12,8 14,3 16,1

fiромежуточные значения С, не ПО:vlещенные в табл.6,

определяются по способу пропорциональноrо деления, Ha 

пример для N === 18

С === 5,65 +6,  1665 (18 16)=== 5,65 +0,335 === 5,983.

Для случая протяжки проводов одинаковоrо диаметра d

величина D получается непосредственно по формуле.
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Пример 3. Определить внутренний диаметр трубопровода для

прокладки 21 провода марки пrв сечением 1,5 ММ' с наружным диа 

метром 3,9 ММ.

ДЛЯ N 21 из табл. 6 находим с:

7,13 6,32
С 6,32 + 25 20 (21 20) 6,32 + 0,16 6,48.

Следовательно,

D 6,48.3,9 25,3ММ.

Если трубопровод стальной, то ближайшей большей по диа 

метру является rазовая труба 1", которую и следует принять для
данноrо случая.

Для случая протяжки различных по диаметру прово 
дов сначала следует определить диаметр эквивалентноrо

провода по формуле

V Nldi + N.d + Nзd +...
d==

,э N 1 + N. + Nз + ...

rде N 1 количество проводов с диаметром d
t ;

N2 количество проводов с диаметром d
2 и т. д.

Остальной расчет остается аналоrичным paCCMOTpeH 

ному выше, но в формулу для D подставляется d
э

, а С

определяется для N == N1 + N2 + Nз + ...

Пример 4. Определить внутренний диаметр трубопровода для

прокладки правадов марки пrв, из которых: 3 провода (N1 3) ce 

чением 10 ММ' с dt 7,6 ММ, 6 проводов (N2 6) сечением 1,5 мм1

с d. 3,9 ММ, 12 проводов (Nз 12) сечением 1,0 .мм' С dз 3,6 мм.

Общее число проводов N N 1 + N2 + NЗ 3 + 6+ 12 21.
По табл. 6 с==- 6,48 (см. пример 3).

Наружный диаметр эквивалентноrо провода

d  ..
/ 3.7,62 + 6.3,92 + 12.3,62 1 f 419,9 Y20 4 47.э r 3+6+12  r21

'

Тоrда
D 6,48.4,47 29 ММ.

Если трубопровод стальной, то ближайшей большей является
rазова;) труба \1/4'" которую можно принять для данноrо случая.

При определ€'нии диамеТlра D для ДJlИнно'rо Т'рубо 
провода или ДЛЯЖelСТlкоrо трубопровvда ,С изтибами He 

ибходимо УЧИТЫlвать упомянутые выше пО!правки дD1 11

дD2 на полученный расчетом диаметр.
26
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nопраВl\а д.Dl составляет в среднем 1,5% на 1 м дли 
ны И УЧlIтывается для жесТl<ИХ трубопроводов в преде 
лах длины от 1 до 6 м, дЛЯ rибl\ИХ трубопроводов от

3 до 1 О м.

ПопраВl(а д.D2 составляет в среднем 3,5% на 1 изrиб
и учитывается толыю для жеСТI\ИХ трубопроводов с чи 

слом изrибов от 1 до 5.

Таl\ИМ образом, расчетная формула без попраВОI\

применима для жеСТIШХ трубопроводов без изrибов дли 
ной до 1 м и для rибlШХ трубопроводов длиной до 3 М.

Пример 5. Выбрать стальную .rазовую трубу для условий при 

мера 4, если длина трубы 6 м и число изrибов 5.

В данном случае следует учитывать обе поправки как на длину,
так и на число изrибов. Увеличение диаметра с учетом поправок

!J.D  (6 1) !J.D, + 5!J.D2 5.1,5 + 5.3,5 250/0'

Искомый диаметр трубы

D, (1 +   o)D==( 1 + 12 0)D == 1,25.D == 1,25.29 36,3 мм.

Ближайшей большей является труба 1'/2'" которую можно принять

для данноrо случая.

Пример 6. Выбрать rибкий трубопровод (металлорукав, резино 
тканевый рукав и т. п.) для условий примера 4, если длина трубо 
провода 5 м.

В данном случае следует учитывать только одну поправку на

длину. УвеЛИLlение .,диаметра с учетом поправки

!J.D (5 3)!J.D, 2.1,5 30/0.

Искомый диаметр

D, 1,03.D == 1,03.29 29,9 мм.

Ближайший БОЛЫllИЙ металлорукав или резиновый шланr имеет

внутрениий диаметр 32 мм, который и МОЖНО принять для данноrо

случая.

Расчеты Moryт производиться для rибl\оrо провода
любой марl\И.

Необходимая для расчета величина наружноrо диа 

метра ,провода берется из [ОСТ или справочника на

провод соответствующей марки и сечения.

ДЛЯ ЭI\I)НОМИИ времени расчета при отсутствии под

рукой справочника можно пользоваться табл. 7, rде Yl\a 
заны величины наружных диаметров ДJIЯ различных ce 

чений rибlШХ проводов неlЮТОРЫХ м<!рок.
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7. МАРКИРОВКА ПРОВОДОВ

При мантаже электраабарудавания на ыеталларежу 
щих станках все канцы правадав, саединяющих зажимы

'Отдельных аппаратав и машин, далжны быть маркира 
ваны в саатветствии с нумерацией тачек, имеющейся на

элементной (принципиальнай) схеме. Эта требавание
'Объясняется тем, чта без падрабнай и тщательнай Map 

киравки правадав невазмажен не талька правильный
мантаж электраабарудавания, на и era э сплуатация.

Известны различные спасабы маркиравки праводав,
на все они должны 'Обеспечивать прочнае и четкое иза 

бражен.ие уславных 060значений (букв, цифр), каторае
не теряла бы с течением времени яснасти от действия Mac 

ла, металлическай или маслянай пыли и т. д. 3акрепле 
ние маркиравки на правадах далжна 'Обеспечивать неваз 

мажнасть ее саскакивания справада ва время эксплуа 
тации электраабарудавания или мантажа и демантажа

era. В случае применения маркиравки, выпалненнай на

металлическам аснавании, паследнее далжна закреп 
ляться на праваде таким 'Образам, чтабы исключалась

вазмажнасть саединения маркиравки с такаведущеЙ
жилай.

В настаящее время наибальшее распрастранение па 

лучила маркиравка правадов с памащью бирак, выпал 

ненных из пластмассы, фибры, TOHKora металла или

резины 'с рельефными литыми услав'Ными обаз.наче 

ниями.

При изrотавлении фибравых бирак (рис. 7,а), как

правила, используется листавая фибра талщинай 1,5 мм,

из катарай вырубаются круrлые диски с 'Отверстием для

пратяrИlвания через Hero нитки. Условные обазначения

(цифры, буквы) нанасятся клеймением, пасле чеrа

уrлубления затираются белай краскай. Бирки на права 
дах закрепляются прачными нитками (например, суро-
выми), катарые, краме Tara, не должны скользить по

изаляции правадав, чта асабенна важна в случае приме-
нения для мантажа правадав с палихларвинилавай иза-

ляцией (ПВ, пrв, ПМВ, пмвr).
Одним из существенных недастаткав фибравых бирак

является rиrраскапичнасть фибры. Паэтаму са временем
бирка мажет разбухать, четкасть нанесенных на нее yc 

лавных абазначерий теряется, чта делает бирку неrаднай
к дальнейшей эксплуатации. В асабеннасти такие бирки

29



оказываются неприrодными для работы в условиях OKPy 
жающеЙ среды с высокоЙ температуроЙ в сочетании

с высокоЙ относительной влажностью. Однако для обыч 
ных условиЙ эксплуатации электрооборудования, уста-
новленноrо на металлорежущих станках, такие бирки
зарекомендовали себя достаточно хорошо, и большин.
ство станкостроительных заводон их широко использует.

 ".

1\17 1,1,5

aJ

OJ

F A 2.1t.;l(

61

Рис. 7. Бирки.

Металлические бирки (рис. 7,6, в) обычно изrотавли.

ваются из листовоrо металла толщиноЙ O,25 O,3 мм.

Чаще Bcero для этоrо используется фольrа из алюминия,

луженоЙ жести или латуни. Так же как и при использо.
вании фибровых бирок, условные обозначения на метал.

лические бирки наносятся клеЙмением. Крепле иеосу.
ществляется путем обертывания их BOKpyr изоляции про.
вода и обжатия бирки с последующим введением хво.

стовика в отверстие; таким образом, бирка оказывается

прочно закрепленноЙ на проводе. Во избежание сопри.
косновения металлическоЙ бирки с жилоЙ провода бир.
30
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ку рекомендуется укреплять на расстоянии не менее

10 мм от края изоляции провода. При опрессовке бирки
необходимо следить за тем, чтобы ее острые кромки не

повредили изоляцию и бирка не оказалась под напря 
жением.

Так как провода в зависимости от сечения имеют

различные диаметры, размеры бирок для различных ce 

чений будут также отличны друr от друrа. Поэтому при
изrотовлении металлических бирок отдельные размеры,
указанные на рис. 7, должны быть уточнены в COOTBeT 

ствии с табл. 8, в которой указываются размеры для наи 

более распространенных в станкостроении сечений про 

водов.

Таблица 8

Сечение провода.\
Размеры бирки, "'."

"'м'
Ьа с

l б 18 14 30,5
10 35 32 18 44,5

Весьма удобны в монтаже и эксплуатации бирки, изо 

браженные на рис. 7,2, д. Они получили широкое расПро 

странение в ряде зарубежных стран (Фрr, Швейuарии
и др.) и изrотовляЮТСЯ литыми из резины с рельефными
цифровыми или буквенными обозначениями. Каждая

бирка имеет обозначение только одной цифры или бук 
вы, И из них набираются любые цифровые или буквен 
ные обозначения. Крепление этих бирок осуществляется
продеванием провода через отверстие, которое меньше

диаметра маркируемоrо провода. Таким образом, бирка
оказывается плотно закрепленной на проводе, а рель 

ефное изображение обозначения сохраняется практиче 
ски сколько уrодно долrо.

В ряде случаев, как, например, при монтаже прово 

дов на электрических аппаратах, установленных на па 

нелях, использование бирок Toro или иноrо исполнения

оказывается неудобным. Объясняется это тем, что такие

панели с висящими на проводах бирками имеют He 

опрятный внешний вид и леrко заrрязняются. Сами бир 
ки леrко MorYT быть утеряны. Поэтому для маркировки

проводов при таком j\10НТаще получили распространение
31
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трубки из хлорвиниловоrо UBeTHoro пластиката (белые,(
желтые, розовые, rолубые, светло серые), на которые
наносятся условные обозначения специальными черни 
лами. Такие бирки одновременно совмеЩi1ЮТ функции
конечной заделки изоляции провода, что особо важно
при монтаже элеКТ!роо'БОРУДОВi1,НИЯ неCiпециаль'Ными ,CTa 
ночными проводами (ПР, пРr, АОЛ, лпРrс), имею 
Щими волокнистый чулок на резиновой изоляции.

Обычно для бирок используются отрезки полихлорви 
ниловых трубок длиной 15 20мм с внутренними диа 
метрами, обеспечивающими плотное прилеrание их к изо 
.r.яции провода. Маркировка таких трубок должна про 
изводиться специальными дихлорэтановыми чернилами,
которые быстро впитываются в пластикат, не расплыва 
ются и высыхают в течение 2 3МШI. Выполненные эти 
ми че.рнилами 'надписи не 'с-мываются 'водой и маСJЮ I,
не шелушатся с течением времени и MorYT быть уничто 
жены только механическими средствами.

Ниже приводится рецепт изrотовления дихлорэтапо 
вых чернил черноrо цвета и способ их изrотовления, раз 
,ра,ботаНlНЫЙ .на 'МОСКОВ,СКОМ ста.нкозаводе 'име'Ни Орджо 
НИКидзе.

р е цеп т: дихлорэтан реактивный чистый 300 с-чз ; ниrро:шн
спирторастворимый 3,5 е; уксусная кислота ледяная (не менее 99%)30 капель.

При м е ч а н и е. Дихлорэтан реактивный чистый должен и ;еть
удеШ>I-IЫЙ вес I,26 I,29, температуру кипения 80 830С (rOCT
5840-51 «Этилен хлористый дихлорэтаи» взамен ОСТ I0950 40).

Способ пРllсотовленля дuхлорэтаН08blХ черНllЛ. В KOk

бу емкостью 500 мл вливают 300 см3 дихлорэтана, при
перемешивании приба.влSlЮТ 3,5 с ниrрозина и 30 капель

уксусной кислоты. Смесь при постоянном перемешива 
пии наrревают на песчаной плите в вытяжном шкафу до
начала кипения дихлорэтана (80 830С). При HarpeHa 
ним следует избсrать OTKpbIToro оrня во избежан'Ие BOC 

П..'Iаменения смеси. После кипячения смеси дают остыть

до комнатной температуры и отфильтровывают ее через
стеклянную вату от ИЗJIИшка ниrрозина. После Эl'оrо
С'месь -сливают в стеклянную посуду с iПритер1'ОЙ r.роб 
коЙ, так как дихлорэтан леrко улетучивается, из-за чеrо

нарушается проце'нтны[й состав чернил и ухудшается их
качество. Следует на посуде (; чернилами сделать над-
IIИСЬ «ОrнсопаСflO», «Ядовито».
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\ Чернила На палихлорвиниловые трубки нанасятСЯ

абычным перам. Д.пя лучшеr'а саединения чернил с труб 
-,

ками паслещ:ние далжны быть 'очищены и абезжирены
с помащью раСl1ворителя N!! 646, разбавителя Рдв па

[ОСТ 4399 48(или ацетона.

8. ЗАЖИМЫ И НАБОРЫ ЗАЖИМОВ.

ШТЕПСЕЛЬНЫЕ СОЕДИНЕНИЯ

Провада, пракладываемые на металлорежущих CTa  

ках, 'ка.к IпраIВИЛО, подсаединяются к зажимам аппаратав,

приборOiВ или электрических машин. В тех случаях, KO 

rда канцы проводов, 'Распалаженных на lJанели пли

в ,канале (трубе, m-еталла'Рукаве и т. п.) не должны

быть iпадсаединены к аппаратам, они падс'аеДИНЯЮТСЯ
к набору зажимов. Эта делается для l1ara, чтобы облеr 
чить монтаж провод.ав во. время сборК'и -станка, а также

ликвидировать висящие .неразделанные концы праводан.
Краме T'Ora, UЮ время эксплуатации станка облеrчается

нахаждение неисправностей в электр.аабарудаваlН'И:И. Ha 
личие наборов зажимав на панелях управления, пуль 
тах упра,вления, На атделЬ'ных узлах и механизмах Me 

таллорежущих станков 'паз.валяет мантировать эл-еКl'ра 

оборудование отдеЛbJНЫМИ, не связанными друr с дpy 
raM узлами, так что. панели и пульты упра.вления MarYT
быть омантираваны заблаrавременно и i1адсаединены к

электрааборудованию, установленнаму на станке, уже
после-еrа пол-ноrо мантажа.

Из изнестных конструкций зажимав и набаров, с.аби 

раемых из них, в станкастраении наибальшее 'распра 

странение палучили зажимы, изабраженные на ,рис.8,а.
Эти зажимы выпускаются на наминальные токи 10, 25,
60 и 200 а и напряжение да 500 в и пазваляют КОмплек 

товать из них набары с любым каличест'Вам зажимав.
В случае неабхадимости в аднам набаре MarYT быть ca 

браны зажимы на разные номинальные таки. ПадсаеДII 
нение пра.вад:ов к таким зажимам асуществляется с па 

мащью carHYTbIx в кальца канцав правадав, катарые
надеваются на присаединительные винты. В случае пад 
саединения к зажимам rибких правадав, кальца на их

копнах должны быть аблужены или же иметь lIakahe'-IНИ 

ки (см. ниже).
3 2149 33



.....

а}

А, A,

со

Рис. 8. Зажимы.

в табл. 9 приводятся некоторые 'размеры зажимов,

изображенных на рис. 8, что поз'воляет судить 'о пло 

щадях и объемах, занимаемых ими.

Таблица 9

Номинальный

rТОК ЗЗЖИ:\I3.

а А

РаЗ\lеры, ММ

Б в r \ d, I d. Е I }f{

10 16 33 35 23 М5 5,5 1,5 5,5
25 20 40 45 23 М6 5,5 1,5 6
60 26 46 55 23 М8 5,5 1,5 7,5

200
I
:<4,5 55 65 30 М10 6,5 2,0 8

в стаНl{остроении нашли широкое распространение

также маЛOlrаiбаритные на.боры iЗаЖИМ:ОIВ, изображенные
на рис. 8,6. Последние выпускаются блоками по 12 за 

жимов на номинальные токи 10 и 25 а и номинальное

напряжение 500 8. В случае необходимости от БЛОl<3

может быть отделеНQ любое количество Зi1ЖИМОВ. Под 
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\ соминснне проиолои к маЛOl"а(\аритным зажимам о'у-
, щесТ'вляет-ся зажатием их винтами в металлическай Ta 

копра.вадящеЙ rильзе, причем .в случае испальзования
rибких правадов канцы, очищенные ат изаляции, далж 

ны быть аблужены. iB табл. Ю привадятся ,основные р з 
меры таких зажимов.

Таблица 10

НО'lИиаЛLНЫЙ

I
РаЗ\lеры блока зажи,IОВ, мм (рис. 8, б)

ток заЖИ:\Ja.

а А Б В r Д d

10 132 121 21 25 II 3,5
25 166 154 21,5 30 14 3,5

При м е ч а н и е. Размеры А и Б указаны Д.НЯ б.пока с 12 зажн:vra:vш.

НезаlВИСИМО ат выбран"Наrо типа зажима последниЙ

далжен быть замаР'кирован в соатветствии с номерами
прОВОДНlиков , ПОlдВОДИiмых к нему, и принятай в прин 
ципиальН'ой схеме нумерацией 'Узловых точек. Р aC-CMaT 

ренные 'выше зажимы ,поз'валяют нанасить на них че 

тырехзначную нумерацию, ll'ричем наибалее удобным
способом нанесения следует 'считать rравиравку плаiСТ 

ма,ссовых корпусов зажимав, 'с паследующим затира 
НИе'?l выrраВИРOlванных ЗlнаКСIВ белай 'краскай.

Так KalK 'В станкостроении, как правила, принят пе 

редниЙ монтаж, оба рассматренных типа зажимав пред 
назначены для Iпереднеrа падсаединения прона :ови дu 

пускают установку как на изаляцианных, так и на Me 

таллических аснованиях (панелях, конструкциях ,и пр.).
При монтаже провадок непасредственно на KOHCTP'YK 

циях и узлах станков (станинах, бабках, суппортах
и т. п.) взамен зажимав успешна MarYT быть ИоСпальза 

ваны ,мноrопалюсные штепсельные саединения. При Ha 
личии паследних значительна упращается демонтаж
станков 'во. В'ремя эксплуатации и при транспартиронке;
каждыЙ механичеокиЙ узел, аснащенный coaTBeTCTtBeH 
на вилк,ой или rнездам разъема, может быть смантира 
ван независима от друrаrа; таки:v( абразам, аблеrчают 
ся и уокаряются .рабаты, ,овязанные с мантажам элек 

трааборудавания на станках. Краме Tora, при сбарке
атдельных механических узлав исключается лажнае ca 

единение праводов, принадлежащих различным узлам.
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I
Наибальшее .рас,пРdСfiранение получили пJidСI<Ие и Kpyr 

лые !\1'ноrопалюсные штепсельные саединении.

Плоские Iприборные штепсельные саединения пазва 

ляют иметь 6, 14 или 20 элеКl1рических цепеЙ с KOHTaKT 

ными элементами на токи да 6 а при на,пряжении 50 в

постаяннаrо или onеременнора тока. LllтепсеЛhные саеди 

нения TaKara типа ВЫПУСI:<3ЮТСЯ ,Б .различных KallCTpYK 
l1ИВ'НЫХ офармлениях (прибарные, кабельные прямые
или уrЛlQвые, прахадные), что. С'блеrчает их мантаж

в за,висимюсти ат предъявляемых требаваний.
Круrлые штепсельные разъемы марут иметь от 2 да

47 электрическ:их соединений в различных ка'мбинациях

как па каличеству соединений, так и па номинальному

таку. Круrлые разъемы \П1редназначены для работы при
напряжении да 50.0 в пастаЯlIнаrа или переменнаrа 'J10Ka

и в за'виоимасти от диаметра токоведущих контактав дa 

пускают пратекание така в 1 О, 25, 5.0, 100 и 200 а. Па

испалнениям рассмаТ1риваемые штеr"сельные разъеlМЫ

выпускаются брызrазащищенные и roерметичеокие и

ко:нструктивна MorYT оформляться 'как ,прямые или уrла 
вые.

Пра,во ак штепсельным разъемам абаих типав при 

саединяются паЙкай с задней стораны rнезд или вилак,

что. паз'воляет весьма компактна ВСТ1раивать их при MaH 

таже ,r;ровадаIВ в пульты у.правления, разветвительные

коробки iИ т. д.

9. ЗАДЕЛКА КОНЦОВ ПРОВОДОВ.
РАЗВЕТВИТЕЛЬНЫЕ КОРОБКИ

ДЛЯ пад'соединения праВOIдав к зажимам аппаратов и

электрических машин или перехадным зажимам канцы

провадов далжны быть СООТlветствующим образом раз 

дела'ны. Так ка,к в зависимасти ат места устана.вки про 

вад, испаЛЬЗУС1МЫЙ при мантаже, мажет быть rибк'Им или

жестким, разделка аказывается различнай для тара или

инаrа праБада.

При мантаже правадав жестких типав ПР, ПВ раз 
делка канца п,ровада свадится талька к снятию изаля 

ции и crибанию ero в кальца саответствующеrа д'И<l"

метра; последний за'висит ат размера 'винта, установлен 

нара на аппарате. При снятии изаляции следует асаба

абращать внима,ние на та, чтобы не повредить инстру 
ментом (нажам, пассатижами, кусачками) токоведущую
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'\
ЖИЛ1У, та,к ка,к из занебрежности в работе на ПрОВОД3Х

. MorYT IП,ОЯIВИТЬ'СЯ насечки, которые IB дальнеЙшем IПрИlВ') 
дят к 'отламыванию колец от ,il'РОВОДОВ. При подсоедине 

нии правадов к зажимам направление изrибания I{QЛЬ 

ца должно со'Ответст,в,овать напра,влению нращения вин 

та 'Или rайкiИ при завинчивании, та,к 'как в противном

случае В'ОЗМОЖlIо разrибание  ОJlьца,что нарушает плот-

ность электрическоrо соединения.
.

В т'Ом случа,е, если жеС11КИЙ <провод соединяется с за 

жимом, Iвыпол.неННЬJlNI.В виде rильзы (наПlример, ,ка",

в .описанных выше малоrабаритных зажимах), сrиба-
ние колец не требуется, однако следует обращать вни 

мание на недопустимость излома провода зажимным

BaIНTOM. Поэт'Ому у винтов, иопользуемых в подобных
зажимах, недOlПiУСТИМЫ острые КР(j,мки.

.

Подсоединение rибких проводов прr, АОЛ,
лпрrс, пrв' и др. к зажимам электричес.ких аr,па,ра 
тов ,оказывается неоколько более 'сложным.

При снятии изоляции с rибких проводов слещует об 

ращать внимание на недопустимость повреждения TOKO 

ведущих жил, так как излом отдельных проволок, из

К'О'Торых состоит жила, снижает ее рабочее сечение.

После очистки изоляции с конца ПРOlвода последний,
так же как и жесткий провод, следует свернуть в IЮЛЬ 

цо. Затем во избежание 'разлохмачивания токоведущей
жилы во в'ремя привертывания кольца следует облу 
дить. Облуживают также конрц rиБКоrо провода, пред-
назначенный для подсоединения к зажимам ти.r,а rильз.

Изrибание rибких проводOiВ IB 'кольца с последующим
их оБЛУЖИlванием может быть рекомендовано тюлька

для проводов до 2,5 мм
2
включительно. При монтаже

проводов бол шихсечений следует применять наконеч-

ники, которые укрепляются на проводах паЙкой или же

холодной опреосовкой. Последний опособ следует особо

рекомендовать, так как .он убыстряет .монтажные рабо 
ты, не требует r,'ри'Поя и поэтому дешевле.

 Haрис. 9 схематически изображен конец провода,
разделанноrо ХОJЩДНОЙ опрессонкой. На р'Ис. 10 дан об 

щий вид клещеЙ, которыми производится опрес-совка для

проводOlВ сечением до 10 мм2
.

Монтаж электропров'одки на узлах и механизмах Me 

таллорежущих станков невозм'ожен без раЗiВетвитель 
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Ных коробак са 'встр,аенныIии в них на,бора:vIИ заЖи\!аВ.

К зажимам падсаединяются пра"Вада, 'Идущие к электри 

ческим а.ппаратам ил!! машинам, а также к шкафам и

ниша,м с панелями ут,равления. Разветвительные караб 
ки аблеrчают мантаж и демонтаж провадав на станке.

Рис. 9. пrозод, опрессованный наконечником.

1  ЖНЛапровода; 2 трубка;3 наконечннк.

Краме тата, блаr-одаря зажимам, размещаемым в Ka 

рабках, аблеrчается нахаждение неисправнастей в элек 

трообарудовании, вазни.кающих 8'0' время эксплуатации
станка.

"3-
""

222

c.  . . . 
Рис. 10. Клещи для холодной опреССОБКИ

ПрОБОДОВ наконе'lНиками.
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Разве11ви,ельные короб и,иопользуемые для монтажа

проводок на металлореЖiУЩИХ станках, должны быть

доста:rочно прочными, не бояться сыр'ости, допускать
установку в них необходимоrо количества зажимов 11

подсоединение rазовых 1"'руб или металлорука:вов с про 
ложенными в них ПрОБодами. Внутренние [.оверхности
та,ких коробок должны быть rладкими, чтобы не ловре 

Дить изоляцию проВ'одов. у,станонка 'коробок 'на узлах

5 2
J

1

iI
r
А

Рис. 11. Разветвительная коробка.
I корпус;2 крышка;3 уплотняющаяпрокладка; 4 ВИНТ 5 ви"тM6x15.

и механизмах станка должна произв-ощиться таким oD 

разом, чтобы исключалось затекание масла или эмуль 

сии внутрь коробки через крепежные отверстия. Крышки
коробок должны иметь уплотняющие про,кладки, задер 

живающие попадание внутрь жидкости.

Пример конструкции одной из коробок, выполненной

из чуrуна и получившей [.реимуществеююе распростра 
нение 'в станкостроении, показан на рис. 11. iВ табл. 11

приведены основные данные коробок подобноrо типа.

Таблица 11

Раз},еры коробки. мм

\
Количество

\
Размер вин 

\ Вес короб.
ВИНТОВ тон 4 на

КИ. "z
M6xI5 рис. 11Б I в I r I дА

125 100 60 103 78 4 М6Х35 1,9
160 100 60 138 78 4 М6Х35 2,3
200 160 70 174 134 4 М8Х45 4,6
250 160 70 224 134 4 М8Х45 5,5
280 200 80 254 174 4 М8Х45 8,0
320 250 90 288 218 6 М I ОХ45 11 ,4
400 250 90 368 218 6 MIOX45 13,7
500 400 100 464 364 8 MI2X45 25,5
630 400 100 594 3G4 8 M I2X45 30,8
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10. ПРОВОДКА НА ПАНЕЛЯХ УПРАВЛ НИЯ.

ПЕРЕДНЕЕ и ЗАДНЕЕ ПРИСОЕДИНЕНИЕ АППАРАТОВ.

БЛОЧНЫй МОНТАЖ

Выше атмечалось, чтО' следует различать мантаж

про.вадов на панелях У1правления ат мантажа, 'Вьюалня 

eMara непасредственна на рабачих механизмах и узлах
станков.

Пр.овада, прокладываемые на панелях управления,
служат для саединения кантактав защитнай, релейна 
контактнай и реrулировачнай аппа,ратуры, 'У'становлен 
ной на 'Панелях. При этам 'Не.зависима ат спасаба пра 
кладки 'провадав и 'Падсаединения их к зажимам при
монтаже ,следует cTpora придерживаться принципиаль 
най электрическай 'Схемы у.правления.

Электрические а'Ппа1раты, применяемые в электра 
абарудавании металларежущих станкав и ИDпальзуе 
мые для установки на панелях управления, MarYT иметь

приоаединительные зажимы, раопалаженные на Л'ицевай

старане аппарата или же сзади era. Паэтаму мантаж

правадав на панелях управления мажет выпалняться пе 

редним или задним.

При пере неммантаже все ооединительные провада
прокладываются па лицевай сторане панели управления.
На этай же стороне панели раоr;олаrаются иопальзуе 
мые в схеме аппараты и набары зажимов. Обычна при
переднем мантаже несущим аснаванием для У1крепле 
ния аппаратов служит стальной лист или же реечный
каркас. В тех случаях, Каrда монтаж выпалняется П'ра 
вадам, специальна предназначенным для станачных

электроправадак (ПВ, пrв), такие несущие оснавания

далжны быть покрыты талька краскай, защищающей их

ат коррозии И адновременна ЯВЛ5lющейся декаративным
пакрытием. При применении .'Iюбых друrих марок пра 
вадов (ПР, пРr, АОЛ, лпрrс и mp.) несущие OCHO 

вания панелей управления далжны быть 'снабжены иза 

ляцИ'онной прокла'дкой та.'Iщи.най 1 ,o 1,5 мм. Обычна
такая прокладка выr.алняется из листаваrа rетинакса

или 'ВИlНИlПла,ста; ана проклаДЫiвает,ся 'в виде с:плашноrо

листа па всей плащади панели управления.

При заднем мантаже электрапровадки аппараты pac 
по.тIаrаются на лицевай старане iIанели управления, пра 

Бада и наборы зажимов на задней старане. В каче 

стве панелей большей частью испальзуются асбацемент-
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чые илlи тексталитовые пЛиТы талщинаii 10 25.1\1.1/.

В Эl'ам 'случае ника'ких пракладок пад праБада не Tlpe 

буетоя.
В станкастраении преимущественнае распрастране 

ние палучил передний монтаж ПрОБадав, чт'О абъясняет 

ся следующим:
1. Бальшинства релейна канта.ктных'и защитных а.п 

па1ратов переменноrа тока, иопаЛЬЗlуемых !в станках са

С'реднимlИ мащностями элеК1'родвиrателеЙ, выпуокаются
для переднеrа присоед:инени !.

2. При монтаже аппаратав и провадав на аднай CTa 

ране панели они леrче .вст.раиваются в ниши станк,ав,

ИClключается необходимость даступа к панелям сзади,

У;Пlроща.еl'СЯ подключеНlIе к панел'и П'равадов и ее 'KaHCT 

руктИ'вное аформление.
3. При переднем ,мантаже прО'надО'в на 'f,анелях ис 

ключается необхо имастьимет'ь шкафы с дверкам'И, aT 

крьшающимися ,со абеих старон шкафа. Таким абразам,
в 'праизвадственных памещениях шкафы с панелями

у'правления мотут УСТdнавливать,ся !Вплатную 'к стенам,

в нишах и т. Д., что. 'уменьшает площадь, неабхадимую
для размещения электрооборудования ,станка.

Неоматря на атмеченные преимущества переднеrа
мантажа, следует учесть, что. задний мантаж Тlребует
меньшей плащади для размещения аппаратав и iПраlВа 
дав.

Независима О'Т тата, выпалняется передний или зад 

ний мантаж, прО'вада MorYT укладываться рядами или

жrутам'И. В пер'вО'м случае все провода, предназначен 
ные для соединения с зажимами аппаратов, размеща 
ются па пласкости 'Па.нели в адин или нескалька рядав,
стяr'иваются опециальными стяжками (рис. 12,а) и

в атдельных местах крепятся скабами к панели

(рис. 12,6). Во. втарам ,случае провада пракладьшаются

между аппаратами в виде жrутав, свяЗываются между
собай нитками или стяrиваются скабами. При этом как

пад 'скабы, так и пад стяжки следует пралажить пра 
кладку из электракартана, листаваrа палихларвинила
и т. д.

Для изrатавления стяжек следует применять белу ю

жесть талщинай 0,35 .lH.lH; окобы изrатавляются из ли 

стовой 'стали с паслеДующим антикорразийным покры 
тием (воранение, акраска).
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При изrотовлении скоб следует py 
ководствоваться табл. 12, в которой
ПРИВО.'lится зависимость между раз 
мерО:\1 А и длиной заrотовки от коли 

чества проводов, закрепляемых на па 

нели. При этом считается, что диаметр
4 мм соответствует диаметру изолиро 
BaHH0f10 провода с сечеНИбl 1 .мм

2
.

  : , 

а}

(Ej А щPtR"

)t-    В Ф*.З

б)
.

Рис. 12. Стяжка и скоба для крепления
проводов на панелях управления.

Пример использования стяжек и

скоб при монтаже электропроводок нз

панелях управления показан на рис. 13.

Рис. 14. показывает металлическую
панель с аппаратурой управления и

с передним монтажом в нише 'станка.

Аппа ратура управления, применяе-
мая в электрооборудовании метдлло-

режущих станков, часто монтируется
в так называемых блоках управления.

Последние представляют собой метал-

лические конструкции, 'на .кото.рых
укрепляются аппараrы и зажимные

или штепсельные УСl1ройства, прикры-
ваемые ,с'верху кожуха.ми из металла,

пластмассы, орrаническоrо стекла. Ко-



жухи служат для защиты электрических аппаратов от

пыли и случайных повреждений. Обычно в подобных бло 
ках управления монтируются малоrабаритные реле или

аппараты, широко применяемые в системах проводной свя 

рис. 13. Применение стяжек и скоб при монтаже

проводов на панелях управления.
1  Э,1еКТРОJ{8РТОН;2 стяжка;3  скоба.

зи (телефонии, т'елеrрафии) и устанавливаемые, как

правило, без кожухов. Использование таких апr:аратоз
под общим кожу ом снижает площадь, необходимую
для размещения электричеоких аппаратов на панелях.

Монтаж ПРОВОДОВ электрических аппаратов в бло.

ках упра'вления отличает'ся от 1:\10нтажа lпанелей упра.в 
ления с общепромышленной электричеекой аппа.ратурой.
Провода в блоках монтируются сзади и припаиваются
к контактным ПРУЖИНа'м электрических а'ппаратов.
ИЗ З;:l .малых ра'сстоя-ниЙ между Iюнтактными пр'ужина 
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\1И нельзя примеюlТЬ П'РOlвада сечением жил 1 .1,5мм2
.

Паэта'му 'блоки yiп.равления обычна :\ЮНТИРУЮТiся прова 
дами марки ПМВ или ПМВr сечением O,2 O,35 
0,5 мм2

, к'атарые евязываются в ЖI'УТЬ'. ДЛЯ связывания

праБадов наиболее целесаобразна использование так

называемых «ко;рдовых» нитак.

Общий вид блока, предназначеннаrа для мантажа

восьми реле тИпа MKY 48,привадится на рис. 15. Пршлер
устанавки эт'Оrа блока в нишу станка 'дан на рис. 14.

BиiJ б 6ез /(ожу.тп
Д 

Ф-

Ф ф
, .

11 '.

, '

, '

+ .

4 
2311

д д Вид Б

е е

ф

---==== ===

IJ

'"

.. 't

"

J

Рис. 15. Блок управления.
1  реле;2 малоrабаритныезажимы; 3 основание;4 кожУХ

При мантаже rправада'в на 'Панелях и блоках у.прав 

ления следует 'в основном применять жесткие 'Правада

(ПВ, ПР, ПМВ), а сечения их апределяются веЛ'Ичина 
ми такав. Однако. эта требавание не распрастраняется

':Ia провада, иопальзуемые в цепях управления, чт'а абъ 

ясняется незначительными наrрузками таких 'правадов,

апределяемыми бальшеЙ частью токами катушек элек 

трамаrнитных а'пларатав. ПаЭ1'аму сечения ПрОБодав,

иопальзуемых 'в цепях управления, фактrичеоки маrли

бы быть 'весьма малыми, и талька из занеабхадимас1'И
иметь достаточную механичес'кую прочность ани выби 

рают;ся равными 1 I,5мм2
.

В иаключительных случаях, как, .например, при MaH 

таже бл'OrКОВ уюравненrия с маJIоrаба1рИl1НЫМИ а.ппарата 
45



ми, мо.жет быть раз:решено. применение прово.до.:в С ce 

ч ние:\10;2 O,5мм2
. ,в случае пло.ско.rо. o.ДHo. и мно.rо.ряд 

Horo. мо.нтажа r..редпо.чтение следует о.казывать жестким

проводаlМ, 'в тю время как при мо.нтаже 'в жrутах может

быть допущен rибкий прово.д. Это. требо.вание вызывает 

ся те:\1И со.о.6ражения:vш, что. жесткие прово.да лучше

укладываются по. J1анелям, 'не то.по.рщатся и не требуют
о.БJlуживания концо.в, со.единяемых с зажимаlМИ аdIпа 

рат,оо, ТаiКИМ -образом, панель уr,'раlвления, с,монтИ'ро. 

ванная ж,естким П'роводом, имеет лучший внешний БИД.

Кроме ТОI'О', упро.щается и удешевляет'ся мо.нтаж, так

как не нужно. О'БЛ'Уживать ко.нцы про.во.до.в.

11. МОНТАЖ ПРОВОДОВ НА СТАНКАХ.

СОЕДИНИТЕЛЬНЫЕ ДЕТАЛИ И УПЛОТНЕНИЯ.

ЗАПАСНЫЕ ПРОВОДА

МО'нтаж про.lВОДО'в на механизмах и узлах ста,нкО'в o.T 

личается от монтажа П;рОВО'ДОВ на панелях упра'вления.

При '\1:о.нтаже :провО'дов на станках следует 'Применять
то.лько. l'и6кие прО'во.да ма!рки пrв. В исключительных

СЛlучаях допускается п,рименение про.lВо.дOiВ марок прr,
АОЛ или лпрrс. Однако. при этО'м следует cTporo. сле 

дить за тем, чтобы при про.тяrивании п'ро.tВо.до.'В через
каналы (т.рубы, металлорука'ва и т. п.) не была П'Olвреж 
дена лаковая 'пленка на изО'ляции: при пО!в'реждении
пленки на ,резину попадает ма,сло. или эмульсия, изО'ля 

ция интенсивно. Iраз.рушается и про.во.д преждевременнО'
. выхО'дит ИЗ 'стр'о.я.

В зависимо.сти о.т мест размещения электрических Ma 

шин 'и а/ппа'ратов, к ко.торым требуется по.двести про.во. 
да, каналы Mo.rYT быть выпо.лнены из rазО'вых труб
(rOCT 3262 55),.rибких металло.рука'во.в, резинО' ткане-
вых рукаво.в (I"OCT 8318 57)или-из по.Л'ИХЛО'рIВiИНИЛ'ОВЫХ
трубок. Кроме To.ro., применяются сr.ециальные каналы,
выпо.лненные в о.тливках станин, шпиндельных ко.ро.БОI<
и про.чих узло.в станко.в. Испо.льзо.вание опециальных ка-

налов следует о.со.бо. рекО'мендО'вать, так как о.ни о.блеr 
чают электро.мо.нтажные рабо.ты, исключают во.змо.ж-
ность пов-реждения ,проводов во. время транспо..рти.ро.вки
станков или их деталей, а также улучшают внешний

вид станков.

Независимо. о.т спо.соба выпо.лнеНi1Я монтажа r.pOBo. 
до.в на станках в rазовых трубах, металлорукавах
46



или резиН'а тканевых рука

flJ вах . 'Соединения трубопрова 
дав далжны выпалняться дa 

статачН'а платными с тем, чта 

бы не дапускать затекания в

них и в аппараты жидка 

сти масла, эмульсии и т. п.,

чтО' мажет вызвать за'мыкание

такаправадящих частей IHa

землю, разъедание иза.'lЯЦИИ и

как следствие выхад аппара-

тав и праводав 'из страя. Па 

этаму мантаж трубопро.водав
.на станках следует выпалнять

с применением уплотняющих

пракладак, стайких к ваздей 
ствию масла и эмульсии (Ha 

пример, листавай хларвинила 
б) вый пластикат), а при резьба 

вых саединениях паследние

следует праизвадить на краске.

Требование к выпалнению мантажа т'рубоr,ровадов,
атнасящееся к уплатнениям, далжна совмещаться с дру-

rим требованием, касающимся удабства монтажа. Па 

этаму испальзавание в качестве саединительных дeTa 

лей обычных вадапровадных уrальииков, 11райников,
креста'в и т. п. аказывается нецелесообразны,м, 'и ани Ma 

rYT быть рекюмендованы талька в исключительных слу 
чаях.

If.'
;;

f'
\
\

3

Рис. 16. Фитинrи с фланцами.
а I1I)ямоесоединение; б уrОJ1ЬННК;

' корпус; 2 виит ДЛЯ креплеиия

фитинrа; 3 прокладка;4 крышка;

5 lIрокладка ПОД крышку; 6 винт

крепления крышки.
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Рис. 17. Фитинrи без фланцев.

а IIрямоесоеДИН IIИе;б уrольник;в rРО!!НИI(;Z l(peCT;I KOpn)C;
2 крышка;3 ВIIНTкрепления крышки; 4 п;юкладка.
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На металлорежущих станках при мантаже ТР'Убапра 
вадов для прокладки в них правадов следует п:р'именя'Ть
специальные саеДlинительные детали фитинrи, имею 

щие акна, прИ,крытые крышками с У1r.латнительными
ПрOlклаДiками, <катарые не раз\рушаются '0'1' .ваздействия
на них 'ма'сла или эмульсии. Окна в фИ11Инrах облеrча 
ют 'мантаж провадов, Iпазваляя П'рокладывать через них

прО/вода в отверст.ия, выравнивать пратяr'И'ваемые пуч-
ки IJ1:рOlВОДО!В, предотв'ращая схлестывание Iпровадав и

абразование на них узелков.

Следует различать фитинrи с фланцами 0'1' фитинrов
без фланцев. Пер:вые из 'них ('рис. 16) .следует применять
при мантаже трубапровадав, атхадящих от ниш или

В'НУТiренних ка'налав. Кр'епление их ,к станку 'асущестiВЛЯ 
ется 'винтами. При уста'на,в,ке та.ких фитинrов между 'Ни-

ми и К'репежнай плащадкай следует памещать уплотни 
тельную Iпрокладку.

Фитинrи без фланцев (рис. 17) обычна испальзуются
для сое:цинения отдеJIЬНЫХ участкав труБOir,рава:цав.
С ;их памащью имеется :вазмажность произ'вадить раз-
ветвления трубопровадав, что. улучшает внешний вид
станка, так как ИCiключает неабхадимость ,пракладывать
атдельные трубы к :каждому элементу электрооборуда-
вания путевому ВЫКJIючателю, пульту упраВJIения
и т. д.

При монтаже электроправадак на станках в труба-
проводы аднавременна с затяrиванием рабачих прова-
дав (С'ИJIОВЫХ и для цепей уп'равления) следует прокла-
дывать резервные правада. Они испальзуются iВ каче 

стве соединительных линий в цепях управления, каrда
требуется праизвести непредусматренную праектам пе 

реналадку станка. Краме Tara, ани MarYT быть испаль 

заваны для замены правадов, вышедших из страя во.

время эксплуатации станка без демантажа трубопро=
вада.

Обычна 'резервные 'Правада испальзуются iВ цепях

управления и ачень редка для замены сила'вых права-
дов. Паэтому резервные правада имеют минимальные

сечения, саответствующие, как правила, сечениям пра 
вадав, применяемых в цепях управления. Каличества

резервных праБадав мажет быть апределена па табл. 13.
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Т а б л и ц а 13

Число проводов, проложеи 
ных в трубе или в Метал 

лорукаве I Число резервных
проводов

До 7

От 8 до 12 2

От 13 до 21 3

Далее на каждые 10 проводав добавляется
один р,;,зервный

12. ЭЛЕКТРОПРОВОДКА В ТРУБАХ, МЕТАЛЛИЧЕСКИХ

И РЕ3ИНО ТКАНЕВblХРУКАВАХ. СПЕЦИАЛЬНblЕ КАНАЛbI

И ЭЛЕКТРОПРОВОДКА В НИШАХ

На металлорежущих станках при монтаже электро 

пронодки в rазовых трубах (с диаметром 3/в
"
 11/2")

последние, 'как правило, прокладываются между нело 

ДВИlliНЫМИ узлами и аппаратами, 'входящими в электро 

обору.дование станка. Трубы MorYT быть также peKOMeH 

дованы для монтажа соединительных проводов между

отдельно стоящими шкафами управления или arperaTa 
ми и собственно станками. Обычно rазовые трубы ис 

пользую'[1СЯ для 'соединения имеющихся на ста.нках ниш

с разветвительными ко.робками, пультами управления и

отдельными электричеокими аппаратами. ,(путевыми BЫ 
ключателями, электродвиrателями, электро:маrнитами
и т. д.), ра,сположенными на таких 'узлах станков, KOTO 

рые ;не П'одлежат разборке IBO время er{) Т'РанClПOlрТИрОВ 
ки. В '[10М 'случае, если станок имеет несколько узло'в,

которые отделяются друr 'От д'руrа во !Время тра!Нспор 

тиравки, трубопроводы должны быть 'Выполнены таким

образом, 'Чтобы разборка .станка на узлы не была за 

труднена. Для этоrо на каждО'м узле следует устанавли 
вать отдельные разветвительные коробки с COOTBeTCT 

вующим количеством наборов зажимов и соединять их

между собой съемными l1рубами.
Прежде чем приступить 'к прокладке IПРОВОДОВ в ra 

зовых трубах, последние должны быть соответст.вую 

щим ОQразом обработа'ны. Внутренние поверхности
труб должны быть тщательно очищены от rрязи, ржав 

чины, окалины, 'Н'аплывов и 'окрашены ла,ком или Kpac 
кой. :Края труб должны быть закруrлены, нужно снять
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все заусенцы и ОСl1рые крамки, чтабы не па'вредить пра 
вада 'при пр.атя'rивании. .в трубы следует 'вставить за 

щитные 'втулки (рис. 18), изrатовлеНllые из твердых

парад дерева "Или эластичнай пласт.мас,сы, на'пример из

капрона; наружные диа'метры втулак далжны ,caOTBeT 

ст'Вовать 'Внутренним диаметрам rазовых труб. Талщи 
на стенок защитных 'втулок далжна быть мини'мальнаЙ,
так как '8 пративнам случае уменьшается сечение 'OTBep 
стия и, ,следовательнО', снижается каличест:на правадов,
пратяrиваемых через трубу.

При пракладке трубоправадов сле 

дует па вазмажносrи избеrать примене 
ния саединин льных фитинrов, 'Испаль 

зуя их таль'ка на длинных участках TPy 

бапровада'В, при неабходимасти иметь oт 

ветвления или в 'случае невазможнасти

мантажа трубопровода из целаЙ трубы.
Паэтаму при абхаде уrлав или кри 

вых паверхностей станкав трубы далжны

быть изаrнуты. [нутье труб нужна

праизвадить в халаднам состоянии при памащи руч 
ных трубаrибав (для диаметров да 11/2") ИJIИ на

т'рубаnибачных {:танках (для диаметрав 2" и более), или

же .в rа.рячем састаяНlИИ. В ,паследнем случае трубы сле 

дует !перед rHYTb6M набивать сухим песком, каторыЙ
далжен быть тщательна удален пасле и:зrибания.

HarpeB труб целесо.абразна произ:вадить на CTЫKa 

'Вых электраClва,рочных машинах, катарые -облеrчают Ha 

l'peB трубы в небальшаЙ зане, не абразуют капать и

быстро <ПрОl'ревают трубу да неабхадимаЙ темпераТIУРЫ.

Пр'и rHYTbe труб диаметрам да 2" следует учиты 
вать, ЧТО' ани выдерживают .изrибание в халаднам oo 

стая'нии rBaKpyr 'аправ.КИ ,
-наименьший радиус Iкатарой

ра'В6Н шести наружным диаметрам т.рубы.
.нсе трубы, укладываемые 'на rстз.'нках между атдель 

ными элементами оборудования ('нишаrми, разветвитель 
ными rкаробками, аппаратами), следует па ,канца'м 113 

дежна за реплятьiВ карпусах таких элементав при па:vlO 

щи raeK <с трубнай резь'бай (рис. 19,а) или ж.е при Тlepe 
хаде трубы с однаr.а размера на друrаЙ, иопальзуя фу 
тор.ки (рис. 19,6). Паследние имеют внутренние и 'наруж 
ные iрезьбы Iразличных, 'на смежных диаметров (напри 
мер, 1/2" и 3//', 1" и 11/4").
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в тех ,случаях, коrда трубы с проложенными ОБ них

проводами имеют большую длину, их следует укреплять

на промежуточных участках металлическими С'кобами.

Последние 'КРelПЯТ'СЯ к несущим ко'нструкцияlМ ста,нкав

одним или двумя винтами и M,arYT быть предназначены

для крепления ОДНОЙ, двух или более труб под одну

скобу (рис. 20).
Мета.ТIЛорукава, как пра 

вило, применяются в тех 'слу 

чаях, коrда необходимо 'соеди 

нять аппа'раты, установленные
на подвижных узлах, с непо 

движными влемента,ми эле]( 

трооборудавания_ Однако при
этом c"leAyeT учитывать весьма

болышие допустимые радиу\сы
изrибов метаЛЛОрУ'кав'а'В, что

DrраНИЧИlвает их 'Применение
цля этих целей. Использова 
ние металлорукавов для He 

подвижных участков электро 

проводки может быть peKOMeH 
довано толька в исключитель 

ных случаях, как, например,
при невозможности проклад'КИ

rазовых труб. Обычно для

монтажа электропроводки на

металлорежущих станках при 
меняются металлорукава Map 
ки рз ц х,изrотовленные из

оцинкованной ленты и имеющие хлопчатобумажное
уплотнение. Так как эти металлорукава не являются

rерметическими, их не следует у,:танавливать в местах,

[де может быть обильная течь масла и эмульсии,

а также в местах, [де из за возникнов'ения больших

механических усилий возможны их поврежд-ения. При
монтаже металлорукавов 'следует обращать внимание

на то, чтобы 'радиус изrиба петли не был 'Слишком мал;
в противном 'случае металлорукав МОжет леrк.о сло 

маться. Поэтаму наименlYШИЙ радиус изrи.ба для Hero

должен приниматься равным 4 9наружным радиусам
рукава; большим диаметр ам мета.'Iлорукавов COOTBeT 

СТВУЮТ большие радиусы изrибов.

(1j

"' N

-+"1
-

,

'"

б)

t3
Рис. 19. [айка и футорка
для крепления rазовых труб

электропроводки.
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Обрабатку IЮНЦОВ 'металла'Р'ука.вав следует про.изво 
дить о.ооба тщательна; в асобенности неабхадима абра 
щать в.нима'ние на атсутствие НЗ НИХ заусенцев или

астрых кромок, которые леr.ко MorYT повредить ИЗОJIЯ 

цИЮ про.вода. Поэтому канцы JIенты, из каторай изrо 

товлен металлорука , нео.бходимо. опилить, а астрые
кромки на торце заrнуть или же заlпаять.

ФfЭ
.

aj БJ

1 '

I

1.1 II 

$P  
6)

Рис. 20. Скобы для

креплени'! rазовых

труб.
а ДЛЯ ОДНОЙ трубы ПОД
одии ВИIIТ; б л.ляодной

трубы ПОД два винта;

8 ДЛЯ двух труб ПОД

два вИНта.

Для оканцевания метаJJ.lюр,укавов СJIедует r;рименять
опециаJIьные мо.нтажные детали, выпалненные в виде
наконечников или концевых саединений, которые MorYT
иметь 'разборные или неразбо.рные конструкции.

На рис. 21,а паказан неразборный наконечник, ис 

пользуемый при монтаже металлорукава в тех -случаях,
каrда паследний не далжен быть заделан в карпус аппа 

рата, как, например, IПрИ rюдхаде рукава к ЭJIектрадви 
rателям, ЭJIектромаrнитным муфтам и пр. Если конец

металларукава требуется привернуть к карпусу электри-
ческоrо аппарата ИJIИ же к разветвитеJIЬНОЙ корабке,
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следует применять наконечники, имеющие резьбу. Па 

следНяя мажет быть предназначена для на:вертьышния
на rаз'овую трубу (рис. 21,6) или же для !Ввертывания

Б карпус аппарата или саединительный фlf11инr

(рис. 21,8). ВО' 'всех расс:матренных каНСТ'РУКIl!ИЯХ саеди 

нение наконечников 'с металлорука,вами ооуществляется

лайкай.

Изображеннае на рис. 22 'канцевае саединение IИ'с 

пальзуется, как и рассматренные выше резьбовые ,HaKa 

нечниК1И, для падсоединения металларук.авов к корпу 
сам аппаратав и пр. В Эl'ай конструкции закрепление

металларукава асуществляется не пайкай, а обжимам

era 'в ,корпусе резиновай пракладкай, 'каторая сжимает 

ся при ввертыва'нии 'В ,карпус штуцера.

Неразбарные наканечники оастаят из меньшеrа кали 

чества деталей, дешевле в произвадстве, на требуют
применения цветнаrа металла припая. Так ,как саеди 

нение наканечника с металларукавOiМ осуществляется

пайкай, праисхадит HarpeB деталей И, следовательнО',

сборка их не мажет асуществляться с пратянутыми пра 
вадами.

Канцевые саединения, у каторых закрепление метал-

лорукава праизвадится абжимом era резиновым каль 

цам, имеют MHDra деталей и слажнее в изrаТOIвлении.

ОднакО' разъемная конструкция аблеrчает мантаж элек 

траiПровадки и поз,валяет ОБ ряде СЛ'Учаев с-начала YKpe 
пить канцевае соединение, пасле чеrа закрепить метал 

ларукаlВ с 'Введенными в 'Hera правадами. Паэтаму 'KOH 

цевые ,саединения (рис. 22) палучили преимуществеif 
ное раСlПрастранение при монтаже электрапровадки
станкав.

В тех случаях, каrда :'.1еталларукава испальзуютсн

для мантажа непадвижных праводак, т. е. заменяют ra 

зовые трубы, следует абращать внимание на места их

уста'наlЖИ с тем, чтобы исключить возмажнасть 'повреж 
дения IBa время сбарки разба'РКИ, транспортира'вки или

же от механических павреждений за'вад'С,КИМ т.ран'спар 
там и друrим перемещающимся цехавым аБОр'УдО'вание 1.

Длинные 'Участки металларукавов, пралаженные iПа

nзаимнонепадвижным канструкциям, следует закреп-
лять, для чеrа MorYT быть испальзаваны скабы, изабра 
женные на рис. 20.

rибкие резина тканевые рукава применяются при
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мантаж правадак на металларежущих станках, ка.к он

металлорукава, в тех случаях, каrда 'r.,рихадится саеди-
нять между собай взаимно подвижные участки. ОднакО'
в атличие ат металлорукавов рез'Ина ТК<1невые рукава

лучше защищают правада от по-

падания на них влаrи и возмож-

ных повреждений. Поэтаму рези-
на-тканевые рукава рекомендует-
ся применять для монтажа rиб-
ких трубапровадав в зонах

абильнай течи масла или эмуль-
сии, при наличии химически ак-

тивных ра,створав кислат и ще-

J!очей, а также при необхадима-
'сти соединения между собой па-

стаянно перемещающихся ВО' вре-
мя работы падвижных УЗJ!ав.

Так же как и при монтаже металларукавав, при
устанавке резина-тканевых 'рукавов требуется макси-

мальна уплатнять их в местах подсаерин:ен!:!? .  ,ii1lia.p2.'
';'C;ivi 'i-iJШ узлам  !iGii:трооборудования. Не разрешается
мантировать трубоправады, ВЫПШIНенные из неСк:альких

кускав рукавав, так как при этам в местах сае инения

нзрушается 'их rибкость и увеличивается вазмажнасть
затекания влаrи. Резина-тканевые рукава не MorYT быть
рекамендованы для устанавки 'Их на непадвижных узлах
станкав, так ка;к из-за их недастатачнай механическай
прочнасти (жесткасти) ани MoryT быть леrка ;паврежде-
ны (разрублены, разрезаны) металлическими предме-
тами или же астрыми краями Станачных деталей.

Для падсаединения резина-тканевых рука.вав к ап-

а}

о;

tJ}

Рис. 21. Наконечники к

металлорукавам.
l мета_1лорукав; 2 KOpnyc;

3 пайка.
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Рис. 22. Концевое соединение для
закрепления металлорукава.

J  корпус; 2 штуцер; 3 шаЙба;4 
ПРОК.ттаДка; 5 метаЛJIорукав.
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Рис. 23. Ниппеля':=для:закрепления резино тканевыхрукавов.
I корпус;2 шланr.

паратам или разветвительным коробкам следует при 
менять 'С'пециалЬ'ные ниппели (рис. 23). Конст,руктивно
они .выполняются так, что с одноrо конца на них Haдe 

вается 'рукав, а друrой конец ввертывается в {:оедини 

тельные фитинrи или аппараты (рис. 23,6) или же Ha 

вертывается на rазовую трубу (рис. 23,а). Для предот 

вращения сползания рукава с ниппеля на шлюп

следует наложить бандаж из стальной проволоки или

надеть и затянуть скобу по рис. 24.

В отдельных. С.i1учаях может быть pe 
комендова'на прокладка проводов .в поли 

хлорвиниловых трубах. Такой ,способ
следует 'при:менять 'пр'И МOIнтаже проводов
во 'Внутренних полостях 'станков, коrдJ.

исключается возможность механичеокоrо

повреждения JП'роводов, а укладка их в ra 

Зовых l1рубах или металлорукавах за 

труднена.
Весь:ма ,ра,спространена 'Прокладка

ПРОВОДOlв в 'каналах :или желобах, iи:мею 

щих'ся в отливках станин, шпиндельных

коробок и прочих мехаП1иче1сI('ИХ узлов.
Такие каналы иЛ'и желоба должны исклю 

Рис. 24. Скоба

для закрепле-
нип резино.
TKaHeI30rO рука-

ва.
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чать попадание в них масла и эмульсии, не должны иметь

острых уrлов и их 'необходимо тщательно ачистить ОТ

заусенцев, акалины,  'ря'Зи и 'B'cera, ЧТО' может .вы.звать

павреждение изаляции пра'Вада или затруднит era 'Пра 
ТЯI1Ивание. Целесаабразна (если толька эта даlПУСТИМО
па -сечению .канала), 'прежде чем П'ратя.r-ивать П'равада
в кана.1Ы, затянуть их в 'палихлорвинилавые т:рубы. Этим
снижается ,вазможнасть механическоrа павреждения
правада ИJ1'И era и.заляции.

Обычна та.кие к"а,налы служат Д.'Iя саединения ниш,
заменяющих разветвительные карабки, для связи с ни 

шами пультов управления, атлитых в ста'нины, а также

для вывада электраправадки из внутренних паластей

станка наружу. Для предатвращения павреждения изо 

а)
Рис. 25. Устройство со

а. Тl-,оллейн()е;б сконтаl{1"IfЫl\JИ кольцами; / троллеи;2 (цеТf(И;

6 Движуща5JСЯ
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ляции проводов на ВЫХlQдах каналов следует устанавли 
вать ,на провода защитные втулки (рис. 18) или же дe 

лать манжетки из полихлорвиниловых трубок.
13. ЭЛЕКТРОПРОВОДКИ СО СКОЛЬЗЯЩИМИ КОНТАКТАМИ

в тех случаях, коrда подвиж'ные механизмы станков

имеют .большие перемещения (-больше 1,5 2м) или же

вращаются, подвод проводов с помощью rибких соеди 
нений к аппаратам или электродвиrателям, располо 
женным на них, оказывается неВОЗМОЖНЫ:VI.

Для решения этих задач, встречающихся большей
частью в тяжелых токарных. карусельных и радиально-
сверлильных станках, используются окользящие KOH 

ТaIпные устроЙства, выполняемые в виде троллеев или

контактных колец 1.

I См. А. М. Р а 3 ы r р а е R и З. А. Д в () р и н, Проектироваllие
:и монтаж электрооборудоваН'ия металлорежущих станков, Машrиз.

1952.

о)
скользящими КОНТ11ктами.

3 KOHTaKTHыeкольца; 4 TpaBepClj;5 непо.цВИ>i\"!IЯ 'jапь  !I!HKa;
часть станка.
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Траллейные I)'страйства абычна состаят из шин

(стальных, медных или биметалличеоких), па катарым
ска.ТIЬЗЯТ щетки. Шины укрепляются через определенные

,прамежутки на иза.ТIятарах. В aTдe.ТIЬHЫX случаях BMe 

ста шин применяют тра.ТIлейный правад специа.ТIьнаrа

прафи.1Я, каторый натяrивается и закрепляется талька

па сваим концам. Для щетак следует Пр'именять MeДHa 

rрафитные или бранзовые блаки ооатветствующих раз 
MepoiВ, заКiреiП.ТIяемые IB щеткадержателях (рис. 25,а).
Щеткадержатели укреп.ТIЯЮТСЯ на абщей Д.ТIЯ в-сера трал 

лейнО'rо устраЙства траверсе, катарая перемещается
вместе с Д"вижущимся механизмом станка. Все щетка 

держате.ТIИ lизалируются друr 0'1' друrа и 0'1' корпуса Me 

ханизма и ВО' избежание ИClкрения на щетках да.ТIЖНЫ

обеспечивать достатачное .нажатие на тр,а.ТIлей.
Независима 0'1" КОНСТРl)'кции траллейноr,а устройства

era следует 'располаrать 'На 'механизмах па ваз,мажна 

сти iВ вертика.ТIьнай плаокасти 'в защищенных местах 'lШИ

прикрывать ,кажухами, имеющими внизу щель, через

катарую Iпрохадит несущий траверсу к,ранштейн.
Контактные Ka.ТIьцa или Ka.ТIьцeBыe токоприемники

(рис. 25,6) обычна \применяютоя iВ тех с.ТIучаях, каrда

Бращающийся механизм не оrраничивается апределен 
ным уrлом поворота. Контактные кальца изrатав.ТIЯЮТСЯ

из т,вердоrа метаЛ.ТIа (латуни, ста.ТIИ, ЧУI1уна), стайкаrа

к истиранию. Они размещаются на аднай оси а\дна над

друrим или же в виде канцентр'ических KpyroB, изали 

руются друr от дpiуrа .и ат IЮНСТРУКUИ станка.

Токасъемнае устрайства для кантактных колец ca 

стоит 'Из паддружиненных щеткадержате.ТIей и щеток и

мала О'Т.ТIичается 0'1" канструкций, применяемых в Tpa.ТI 
лейных устраЙСТiВах.

Наибалее часта ,кальцевые такоприемники применя 
ются в ,радиальна сверлиль'Ныхстанках,rде 'Они служат

для передачи Э.ТIектричеокай энерrии с аснования на Ka 

ланну, 'На котар,ай размещены тра.верса са сверлильнай
rаЛQlв'Кай, наибалее 'На,сыщенные электраабаруд'Ованием.



14. ВНЕШНИЕ ПРОВОДКИ В rA30BbIX ТРУБАХ И КОРОБАХ

Монтаж внешних проводок, предназначенных для

соединения станков с -отдельно стоящими шкафами
управления, пультами, машинными аnреrатаIМ'И, отли 

чается от монтажа проводок на самих станках.

Да последнеrа времени при монтаже внешних лро 

ВОДОIК .преимущественно применялись rазовые трубы
различных диамеl'ро!в , .прокладываемые в полу цеха.
В зависимости от количестваl'Рl}Тб в пол)' устра.и.вались
кабельные ,каналы или боJpОЗДЫ. После укладкlИ труб
такие борозды бетонировал'Ись, а кабельные каналы

при рывал'Исьпл.итами.

Рассмотренный способ ,ШРOlкладки внешних проводок
имеет следующие недостатки: при замене труб или же

ПрОlВ'Одов на ДЛ!И'ННЬJlх участках прююдится ,вскрывать
полы; трубы не M,orYT быть ,омонтирова!ны в полу ДOCTa 
точно плотно 'в местах соединений, поэтому через места

ооед:инений возможно попадание 'внутрь труб влаrи, KO 

торая быстро выводит из страя .прОВOiда.
Учитывая, что при монтаже проводок следует в пер 

вую очередь обеспеЧИiвать надежность и ЭКСlПлуатацион 
ные удобства, в Iна'стоящее .время начинают получать

распространение так называемые «верхние .разводки».
Последние УСl1раняют почти все недостат.ки, котарые
ПРИСУЩИ монтажу труб в полу.

Обычно верхние раз'водки .выполняются в Биде Me 

таллических 'коробов или пуч овтруб, паднятых над по 

верхностью пола на колоннах, кронштейнах или разм,= 
щаемых на конструкциях станков.

Для изrотовления коробов целесоабразно :применять
унифицированные сеКllИИ. которые M'OrYT собираться
в различных сочетаниях и конфиrурациях в заlВИСИМОСТИ

от планир.овк,и оборудования IВ цехе. Пр:имер такой

верхней разводк;и для автомаllическай линии ПрИБОДИТ 
ся на рис. 26. Разводка оостоит из отдельных унифици 
рованных секций, 'В число которых входят прямые KO 

роба ,дл'Иной 1 И 2 .м, r образныесекции и типовая опор 
ная колонна высотой 3 .м.

Как видно из рис. 27, верхние раз'водки, ВЫiпол.нен 

ные 'в Iвиде 'коробов, дают 'возможность делать от,ветвле 

ния также из rибких металличеоких :или резино ткане 
вых рукавов. Такой опособ выполнения ОТвет,влений

оказывается особенно удо61-!ЩУ! при fIе9БХQДl1МОСТИ 'под 

6\
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вадки провадав к пQдвижным механизмам cTaНlKo'B

аrреrатным rолавка.м автоматических линий, перестав 
,ным пультам управления и т. д.

При выпалнении .верхних раз.вадак из rазавых труб
ПОС\ТIедние ,собираЮТiСЯ в пучки. Каждая труба в так,ай

системе предназначается для 'падвода к определеннаму
механиз,му; ат труб, пралаженных в пучки, не peKaMeH 
дуется делать .атвет,вления.

15. ЗАЗЕМЛЕНИЕ

Од,НОВ'Р мешюс монтажом электраrпроваiд.КИ на CTaH 

ках -следует мантировать заземление. Па существующим
пора,вилам и нормам ное электрооборудование, Y,CTaHOВ 
ленное на ,станках (элект'радвиrатели, карпуса путевых
выключателей, кнопочных станций, се:рдечники и кажу 
хи эле.ктрома,rнитOiВ), лри напряжении сети па атнаше 

нию к земле свыше 150 в далжна быть зазе,млена.
Заз мл ниена станках абычна выполняется путем

саединения era станины с общей системай заземления

завада через стальную шину. Крепление последней
к станине мажет быть выпалнена -аваркай или же ,вИн 

том с резьбай не менее М12. Места ,крепления шины
далжна быть тщательна ачищена и залужена. В тех слу 
чаях, KaroДa электро'оборудование, УСТaIювлен.ное на

станке, ,имеет надежнае метаЛЛичеокое соединение с era

КOiНСТру/кдиЯми, даполнительное заземление не Tpe 
бiует,ся,

В тех 'случаях, каrда a.r.:napaTypa не мажет иметь Ha 

дежнаrа металлическоrа соединения с канструкциями
или узла.ми станка (например, каrда ана установлена
на ладвижных механизмах), следует даполнительна за 

землять ее с помощью сл€циальных правадав или шин.

Мантаж заземления атдельна стаящих аrреrаrаqз и

шкафов управления далжен 'Выпалняться .в соатвет,ствии

с праiвилами заземления OcHoBHor'O станочноrа обаруда 
вания.

При мантаже заземляющих шин и праБадав нужна

абращать 'внимание на та, чтобы IПРИ снятии любай и,з

заземленных машин или аппарата не нарушалась цe 
ластнасть Bcera заземления, имеющеrося 'на станке.

Паэтаму паследовательнае саединение заземляющих

правада'в между атдеJ!ЬНЫМИ машинами и аппаратами
не дапускается.
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