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ОСНОВНЫЕ ПОЛОЖЕНИЯ ПО ИНДУСТРИАЛИЗАЦИИ

ЭЛЕКТРОМОНТАЖноrо ПРОИЗВОДСТВА

.

Жилищное, rражданское и ,промышленное строитель 
ство в нашей стране осущест'вляется индустриальными
методами. Все в большем объеме 'Производится полно 

сборное 'строительство жилых объектов, сооружаемых
по тиПовым проектам с /Применением объемных элемен 

тов, и строительство rражданских сооружений и про 
мышленных 'Комплексов с пр.именением типовых строи 
тельных узлов, блоков и !Е'онструкЦ'ий.

При возрастающих общих объемах строительно мон 
тажных работ инду,стриальное осуществление их позво 

ляет резко юократить сроки выполнения работ и ускорить
ввод в эксплуатацию законченных объектов строитель 
ства. Заметно увеличиваются и объемы электромонтаж 
Horo производства. В общем комплексе строительно мон 
тажныx раб тэлектромантажные работы относятся к

числу завершающих и поэтому сокращение ср-оков их JЗы 
полнения оказывает существенное, а в отдельных случа 
ях и решающее значение для скорейшеrо завершения
строительства и освоения мощностей вводимых в 'Строй
действующих 'Предприятий.

Эле,КТРОllvюнтажное производст.во в соответствии с.

указаниями СНиП осуществляет,ся 'в две стадии. Первая
стадия Состоит из подrотовительно заrотовительныхопе 

раций, выполняемых преимущественно 'Вне монтажной

зоны и неза'висимо 'От строительной rотовности объекта
монтажа, а вторая из собственно электромоmажны:х
работ, производимых непосредственно в монтажной зоне

одновременно с окончанием строительства. При этом

электромонтажные работы осуществляются также инду 

стриальными методами С применением проrрессивных
технических решен.ий и передовых способов выполнения

их, при широком использовании в II1роцессе заrотовки и

монтажа электроустановО'к 'средств большой и малой
механизации.
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Индустриализация электро.м{)нтажно.r{) произв{)дства
предусматривает о.существление ряда о.рrанизационных
и технических мероприятий, направленных на улучшение
о.бщей о.рrанизации и культуры произв{)дства, дальней 
шее повышение пр{)изво.дительности труда и выработ'ки
при высоко.м качестве работ. Бо.льшо.е внимание при это.м

уделяет,ся подrо.т{)вке про.из'во.дства злектро.монтажных
рабо.т. На dщдrо.товку 'Б 'Отдельных случа.ях'переключается
до 35% общеl'О числа монтажных инЖ'енерно. технических
рабо.тнико.в. Про.ИЗ'БОДИТ'СЯ 'предварительная ко.мплекта 

ция электро.обо.рудо.вания, заводских электрок{)НiСТРУК 

ций, деталей и материало.в ,и по.ставка их на монтажную

пло.щадку п{)лными ко.мплектами или по. частям. Мелкие

детали по.ставляются 'в контейнерах.
Электромонтажно.f' про.изво.дство о.сущест.вляется

с при:менением крупно.блочно'l'О электро.обо.рудо.вания
(К1П, ко.мплектов распределительных устро.йств, oCo. 

бранных из ячее'к кео, кру и друrих; бло.ко.в 'ВBOДHO 

распределительных устро.йств и щито.в) заво.дск{)й по. 

ставки. Электрообо.рудование, по.ступающее в разро.знен 
ном виде, предварительно. собирается в укрупненные
блоки с до.ведением ИХ до. 'полн{)й монтажно.й rото'вности,
включая наладочные ра'боты. rлавмо.сстро.й, например,
дJ!я о.бъектов жилищно.rо и rражданско.rо. стро.итель'ства
поставляет траIЮфoрмато.рные по.дстанции из обо.рноrо
железо.бето.на полностью смо.нтиро.ванными, но. без тpaHC 

фо.рматоро.в. По.дстанции ко.мплектуют.ся заземляющими

электро.дами и стальными поло.сами для устро.йства Ko.H 

тура наружно.rо. защитноrо заземления.
L

Широ.ко применяются о.бъемные строительные !эле 

менты зданий, например санитарно. техническиекабины,
бло.ки распределительных устройств и др. , электрический
монтаж 'кото.рых про.изво.ДИТСЯ непосредственно на зано 

де, изrо.товляющем объемные элементы. Для э'Тих же

объктов по.ставляются типовые стро.ительные эле'ктро. 
технические панели, бло.ки и РИl'ели с заrото.вленно.й в

них электрической канализацией и про.емами, имеющие

ВЫСОКУЮ заво.дскую 'Т'ото.вность для электро.мо.нтажных

работ. roтo.BbIe 'По.Дстанции, объемные элементы и друrие

стро.ительные детали до.ставляются на стро.ительную

площадку и устанавливаются на место. стро.ителями при
сбо.рке стро.ительно.й части зданий.

В килищном и rражданском стро.ительстве в Ha 

сто.ящее время применЯIОТСЯ rлавным образо.м скрытые
4



сменяемые электрапровадки, пракладываемые в спе

циально отформованных в стр{)ительных элементах зда 
ний каналах или съемных плинтусах. Также ширака
применяют'ся 'скрытые несменяемые электраправодки,
закладьшаемые в строительные конструкции й заделыва 
емые (зам{)ноличиваемые) в них 'При изrатовлениикон 

струкций на зав.одах страительных деталей, или He 

сменяемые электрапровадки, заlКладываемые ваткрытые
барозды стен и патолкав и заделываемые штукатурным
растворам в працессе вазведения зданий.

Каналы, баразды, .отверстия, .ниши и друrие неаб 
хадимые для электроправадак праемы во, 'Избежание

трудаемких 'Пробивных работ выполняются страителями
в працессе изrотовления стрvительных деталей или

аставляются в кир.пичн{)й кладке 'стен при сааружении
зданий. Однавременна праизвадятся УСТднавка и заделка

за!кладных деталей для 'крепления обаруд.ования и

электрических сетей. При монтаже электросилавых. YCTa 
вовак в качестве Iпитающих и распределительных Ma 

rистралей широко приме"няются шиноправоды зава:цской
поставки различн{)rа конструктивнаrа испалнения в KaM 

плекте с неабхадимыми деталями.

Обрабат'ку труб, заrотавку деталей и ,сбарку электро 
технических трубаправад{)в для прокладки в них

электраправадок и кабелей, а также абрабатку шин и

COpT{)BOra металла, заrотовку из 'них и 'сборку токаправа 
дов (открытых шинных маrистралей и траллеев для Kpa 
н{)в и тельферав) и жесткой аrnинавки для ру уже дли 
тельнае время монтажные орrанизации асуществляют
централизаванна и вне мантажн{)й заны в монтажна за 

rатовительных мастерских. В тип{)вых rnроектах мантаЖе

на заrотавительныхмастерских, разрабатанных в 1968 r.

ВНИИПроектэлектрамонтажем Минм.онтажспецстрая
СССР, дЛЯ этой цели предусмотрен{) сааружение трех
раздельных патачных 1'ехн{)лаrических линий с оснаще 
нием их общепринятыми и специальными механизмамИ,
приспасоблениями и инструментами.

Обрабатанные на техналаrических лlшиях трубы,
шины и сартавой металл .сабирают в плети, пакеты, бло 
ки, монтажные узлы и комплекты трубных, шинных и

тра.nлейных заrотаВL)J( и в таком виде поставляют на

монтажную площадку.

rлавМоОССТРОЙ, например, для объектов жилищн{)rа
1! rражданскоrо строительства, ()сушес-rвляемоrо- па типа 
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вым проектам, поставляет комплектные наборы трубных
заrотовок заводскоrо изrотовления со всеми необ 

ходимыми фитинrами и деталями, протяжными и

ответвительными ЯЩИК2IМИ, коробками и опорными

конструкциями. Для объектоiВ нетиповоro строительства
с заводов можно получить обработанные трубы в KOM 

пл.екте IC типовыми деталями в соответ,ствии с заказом.

Обработ'ка проводов и кабелей  римонтаже эле:ктри 
ческих сетей до настоящеrо времени производилась He 

посредственно на монтажной mлощадке в процессе про 

кладки электропроводок .и кабельных линий по траосе.
Взамен !Этоrо явно устаревшеrо способа монтажа при 
знано целесообразным осуществлять :предварительную
и заблаrовременную заrотовку элемент{)в электропрово 
док и {)трезков кабельных линий в монтажно заrотови 

тельных маlстерских, на технол{)rических п{)Точных ли 

ниях И стендах. При этом С'пособе повышается степень

индустриализации !Электромонтажных работ, достиrается
идентичн{)сть изrотовления электропроводок, уменьшает 
ся общий расход материалов за счет более рационально 
ro ра'скроя ПрО'Бодов и iКабелей и лучшеrо использования

отходов. Контроль за 'Соблюдением технолоrических пра 

вил обеопечивается более надежно, в результате чеrо

улучшается качеlСТВО заrотовок. Значительно повышает'ся

производительность труда и достиrаетоя определенная
экономическая эффективность от внедрения этоrо 'спосо 

ба в электромонтажное nроизводство

Централизованная заrотовка электропроводок и OT 

резков кабелей 'в настоящее время вышла из рамок эк.с 

перимента. Этому способствовало дальнейшее расшире 
ние монтажно заrотовительных мастерских, в ROТOpbIX
были созданы опытные технолоrичеСКие линии, а та.кже

были -сконструированы и ш roтовленыпервые опытные

образцы специальных механизмов, автоматов и приспо 

соблений, предназначенных для механизированной dбра 
ботки  pOBOДOBи кабелей mри работе на технолоrичес 

ких линиях и непооредственно на монтаже.

В результате обобщения 'Опыта работы индивидуаль 
но созданных п{)Точных технолоrических линий и опыт 

ных механизмов ,была  pO'ВeДeHaунификация их и раз 

работаны пра.кт,ические рекомендации по устройству
технолоrичесКИХ поточных линий для заrотовки элемен 

тов электрических сетей. На ОСНОВе этих рекомендаций
отече,ственные заводы освоили выпуск отдельных меха-
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НИзман, автомаТов.И приспособлений для обработки про-
водов и кабелей. Вопросы устройства поточных TeXHOJJO 
rических линий в каждом отдельном случае решаются
в зависимости от местных возможностеи, наличия в pac 
поряжении монтажной орrанизации тех или иных

средств механизации и творческой инициативы создате 
:lей и конструкторов линий, а также от снабжения MOH 
тажных орrанизаций кабельной продукцией и друrими
сопутствующими матералами.

При централизованном снабжении материалами
(например, в rлавмосстрое) заrотовку элементов элек-

трических сетей безусловно целесообразно Производить
в монтажно-затотовительных мастерских или на заводах.

При получении материалов от заказ'Чиков непосредствен-
но на монтажной площадке во избежание неудобств,
созда'ваемых дополнительной транспортировкой их
с монтажа в мvнтажно-заrотовительные мастерские
и обратно, заrотовку электрических сетей часто осущест-
вляют непосредственно в зоне производства электро 
монтажных работ на передвИЖ'ных стендах.

Одним из rлавных направлений повышения произво-
дительности труда и выработки является 'Переход на ин 

ДУС'tриа.IIЬНые методы монтажа электроустановок с пере-
носом максимально ВОзмож'Ноrо объема работ и отдель-
ных операций с монтажной площадки на заводы и
в монтажно-заrотовительные мастерские. Для этой цели
в электромонтажных управлениях создаются монтажно 
заrотовительные участки (М3У).

В этих условиях электромонтажные работы на вто-

рой стадии сводятся к установке на подrотовленные Mec 
та rотовых блоков и узлов электрооборудования и эле 

ментов электvических сетей.

При ПРОИЗВОДCТIве элеКТРОМlонтажных !работ на В'11О1рОЙ
стадии М'онтажные орrаlНИiзации пrРIИlменяIOlТ tpавличные
среДСТва большой и малой механизации, IприспособлеНlИЯ
и IИIНС11ру;менты, ,об-леI1чающие и уюкоряющие :ра60ч'ие rПрЮ-
цеосы. Отделыные ,М'ОНiтаЖJные орrаlНИЗацИlИ юо:здают опе-

циал.изированные б-риrrады для Iвыполнения фаlЗЛiИЧНЫХ
видов электромонтажных работ.

Для выпол'нения специфических электромонтажных
работ (пробивные операции, соединение и оконцевание
Жил проводов и кабелей, сварка шин, монтаж кабельных
муфт и заделок, раз'метка трасс й замеры электрических
сетей и т. п.) создаются специализированные звенья Me 

7
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ханизатарав и OIператаров из ДBYX Tpexквалифицирава!ll 
ных рабочих, .прашедших опециальнае обучение.

Эти б'Р'иrады и з!Венья 'Q!CJнащаЮТ1СЯ а,В'ТiO!маШИН8JМИ

" фурrанами ч прицепами, абарудаванными различными
теХНlOлаnичеОill1МИ Ме'х.аiНИiЗ:маIМlИ, I1JpiИiСfIlOCоБЛШI1ИЯJМ"И и

']{1OrМ'ПЛ€iКТа,ми ИНiС1'румеIН'ЮIВ iIЮ iВiидаlМ электромонтажных

ра.бroт. В э'ЛеIКТроIМЮiН'тажн.ое прюизв'а:ДСllВIO 'ВlНедряеТ1СЯ

:на'УЧlная О1рrани:зация 'vpу\да (НОТ), ЮПOlсоБСТlвующая
ликвидации 1ll€IПРОlf3'ВIQДИТельных ,потерь 'рабачеrа 'BpeMe 

IllИ, а также ооставляю1'СЯ сетевые лака.JIыныe f1рафиКlИ,
абеспеЧlи)нающие ,ВЬЮiа.JIiНение !работ 8 'Y'CTall-!l()Iвленные oCpa 

ки. Па предварительным падсчетам, праизведенным на

аснаве анализа рабаты мантажных арrанизаций rлав 

эле:к:трOlмюнтаlж,а МИI-JlМоО!нтаЖiOпецС'т.рая СССР, устаlНOIвле 

!На, 'Ч'I'а mри IПjpа'вильнай Ю'Р'rанизации ,электро.М'он'таЖНО'l1а

ПРOlиз.вIQ С'1'ва IB !резу:льтате осуществления каж,ДiОI'iO

атд льноrоарrанизаЦИОН!НОf1а и тех:ническаrа мерапри:я 
тия мажна палучить определенный эканамический эф 

фект. Так, например, выпалнение эл ктрамантажных

рабат в две стадии индустриальными метадами дает

вазможноСТЬ павысить праизводительнЬсть труда раба 
чих в среднем на 1O 12%. Внедрение при этам пал'На 

сбарнаrа монтажа значительна сакращает трудовые

затраты в мантажнай 'Зоне.

Снижеlние IC1l0ИМQCТIИ элеR:1'р'омонтаж,ных Iрабат при

ПОJШосбоpiНlOlМ \Мантаже ;ПiplамышлеlН:НЫХ Це'JЮВ iНa 'Объект

соста,вляет !в .среднем 'Окало 1,6%, оредlНЯЯ ЭIК>ОНОМIИЯ 'па

С11аимroсти 4027 ,руб. IИ iПа VPУДОвы'М \3ai'flpaT81M 970 чел 

дней. ВнеJдJpе'НlИе объемны\Х iПалнocбoJp.ных элеМШIта!в

электратехничес:к:их устраЙств, например щитав управ 

ления, маrнитных станций и друrих, дают среднюю эка 

нам.ию ,на каждый блок .па трудозатратам 10,6 чеkДНЯ

и па стоимости 44,18 руб.

Предварительная и правильная падrатавка произвад 

Сl1ва,lOбщая арrаlнивация элеКТip'ОМЮiН'таж,ных 'раби IИ НОТ

MorYT абеспечить допалнительный 'РоС'т  рои$30д'ИтелЬ'на 
сти ТР'У!да на 18 20% НаIПРИ:М€iР, мерЮIIрИЯТИЯ НОТ lJIa

арrанизации рабачеrа места MarYT дать эканамию Tpyдa 

вых ватра7 да 0,5%, ПО юрraJНlза,цИiИ IраБО"юю iвремеiНИ

да 0,8%, па праизвадственнай эстетизаuии да0,5%,
па общей арrа'Н'изаЦИ'И 'раБО'Т 1да0,7% и 'за Iсчет IПовы 

шения квалификации и абучения передавым приемам

рабат  дa0,5%. Применение 'С'l'имулирующих систем

аплаты труда, :напр.имер аккордной ОИС'l'емы, павышает

8



ПРОИЗБодительность труда рабочих на 8 10%..пр.едrвари 
тельная комплектация и контейнерная доставка на MOH 

таж электрооБОРУ1дованИ'я, электроиздел'ий и материалов
также снижают вынужденные IПростои рабочих. НаIПрИ 
мер, 100%  наякомплектация и контеЙiнерная доставка

Бсеrо iНеобходИ'моrо дл!Я монтажа небольших по объему
.. электромонтажных объектов (жилые дома, культурно 

бытовые и дру:rие объекты стоимостью до 7 тыс. руб.)
дает экономию в среднем до 1,5% стоимости работ.

Мерюпри:Я'ТИя ПО IраlСШИiреНiИЮ и улучшению Iработы
М'OIНlтаЖllю заI'О110вИ'тельныхмаютер'сКJИ'Х и ICпециалiИ3И:РО 

BalHIHbIx учaiC'IfКlOв, а также УСl1РОЙ'СllВ'О и !ВlНедрение ,в ПiраlК 

ти,ку ul1юН'тажа IспециаЛИВИРЮlВаНiJ;lЫХ iПОТIOЧlНЫХ теХiНОЛОI1И 

чеоК1ИХ .;линий IПО .заrОТО!Вil\iе и<;абелей ,и элек'I'p!ОIП'Р'ОВОДОК
дают 'зна'чи'телыный ЭIЮНОlмичеiCКИЙ эффеК!т (;в ICipMHeM
OIЮJЮ 7.10 :руб. и 810 'ЧеЛiПJней на ЛИНlИю) и .мoryT юбеClпе 

чить дополнительный рост производительности труда на

5 6%'.Общее ПQвышение уровня механизации работ пу 

тем применення различных мехоанизмов и механизирован 
Horo инструмента в монтажно заrотовительных MaCTep 
ских и непосредственно в монтажной зоне, а также opra 
низация специализированных участков и звеньев механи 

заций по отдельным видам работ МQЖет обеспечить ПОIБЫ 

шение произВ'одительности труда в среднем на 8 1f1%

Пр'и lНап'И'саilIИlИ брошюры аJВТ'ОIlЮМ иоапол:ь:зованы lТeo 

'ретические и Пiраlкпrч'есК'ие ра3iраБОТJ\JИ iИ Iмате,р'иалы rпи

ТяжпромэлеК'I1рОI1р'оекта, ВНИИПРlOвктэлеКТРОМЮ1нтажа и

МОНlтажных IOjрlrarН1ШШЦИЙ rл.а!ВэлектромtOIнтажа МИНМЮН 

тажюпецотрюя СССР, а таК!же УКjрr.лаlвэлектромонтажа
МИНiмонтаЖiспе:цlС11РЮЯ УССР, rлавМоОС!С1'рЮЯ, rлавлеНW!1li 

rраДСТрОЯ и друrих орrанизаций.
2. ТЕХНИЧЕСКАЯ ДОКУМЕНТАЦИЯ. ВЫПОЛНЕНИЕ

ПРЕДВАРИТЕЛЬНЫХ ЗАМЕРОВ ЭЛЕКТРИЧЕСКИХ СЕТЕИ

Индустриальная заrотовка электрических сетей rpe 

бует детально разработанную техничеокую ДOKYMeHTa 
... цию, размерные схемы и рабочие чертежи, по которым

можно было бы ИЗЮТОБЛЯТЬ элементы .сетей заблаrовре 

менно, независимо от строительной rотовности объекта

монтажа, и вне монтажной зоны (на заводах или в MOH 

тажно заrотовительныхмастерских, на технолоrических

линиях) с применением средств механизации От Toro,
насколько хорошо разработана техническая ДOKYMeHTa 

ция, зависят эксплvатационные и монтажные показатели

электроустаноsки.
9



Праектная дакументация должна саот'ветсТ'Вавать

современным достиженинм .науки и техники и абеспечи 
вать эканамическую и надежную ЭКClплуатацию YCTaHaB 
ки и !И'ндустриалЬiНЫЙ мантаж электраабарудава.ния.
Праект должен аонавываться на шрименении крупнаблач-
ных комплектных устрайств и типавых электромантаж 
ных изделий и деталей заБадскай поставки. Для индуст 
риаЛЬ1най заrатавки элементав электрических сетей на

рабачих чертежах праекта (планах и разрезах) необха 
Димо давать ПРИБЯЗКу к стрО'ительным I()риентирам ман-

тируемаrа электраабарудования и электракаНiСТРУКЦИЙ,
а также наносить .на чертежи размерные схемы трасс
прокладываемых кабельных линий и различнаrо 'Вида
электроправадак. Электрические сети при этам неабха 
димо 'та'КЖе ПРИБязывать к строительным ориентирам и

электраО'борудаванию с тем, чтабы мажна была опреде-
лять па чертежам не толька направление и местопалаже 

Ние, на и действительную длИ!ну трасс и участкав сетей.
В праектах технически слажных электроустанавок,

памимо размерных схем, следует составлять Clпециаль 
ные кабельные и трубазаrатаБительные ведамасти и жур 
налы 'с теХ1ническими данны'Ми I()б элементах электриче-
ских сетей, длинах атдельных участков их, Бзаимнай рас-
кладке 'праводав и кабелей па траосе и друrими
сведениями. Праектная дакументация должна дополнять-
ся КVНСТРУКТИБНЫМИ рабачими чертежами отделЬiНЫХ
элементов, пакеТОБ, блакав и мантажных узлов электри 
ческих сетей (электроправадак, кабельных линий, TaKa 

проводав, траллеев, шинных и трубных коммуникаций и
т. п.). В Биде примера мажнО' привести ти.павые праекты
па электраоборудованию шрамышленных устанавак и аль-
бамы рабач-их чертежей, Б катарых ПрИБадятся конст-

руктивные решения отдельных узлав электрических
установак. Альбамы дают современные аднатипные кон-

СТРУКТИБные решения для праектав и аДНОБременна ЯБ 

ляются инструкциями. При ОТСУТСТБИИ В юраекте неабхо-
димых данных элементы электрических сетей мажна из-
rаТОБЛЯТЬ по предварительным замерам трасс электра 
праБОДОК, Быполненным на месте монтажа. Метад пред 
'Барительных замеров требует нал-йчия Б натуре аснаБНЫХ

кантурав зданий и сааружений.
Выпалнению вамерав 'предшест уютрабаты па раЗlVIет 

ке электроустанаБак, мест устанаБКИ электрооборудаБа-
ния и электраконструкций и ()предеЛеlj:ИЮ трасс .;IЛеК 

JQ



-срических сетей. Иноrда разметку электрауtтаноtюк
произвадят аднавременна с замерами трасс элеКТРОПр'Q 
вадок. Такое совмещение работ оказывается целесаоб 
разным. При этом накапливается опыт, рабаты приоб 
ретают определенную типовую идентичность, пополняют 
сп и совершенствуются инвеН11арные приспособления.
Для выполнения замерvв направляют опытных и квали 

. фицированных электромантеров замерщиков,которые на

месте монтажа на асновании данных проекта и с учетом
меСllНЫХ условий и условий окружающей среды праиз 
водят замеры элементов электрических сетей. Для обес 
печения качественнай разметки электраустанавок и аб 
леrчения работ по выпалнению замеров электрических
сетей применяют различные mриспасобления. Некаторые
из этих 'приспособлений ,приведены на рис. 1.

Il1ри выполнении замеров замерщики COBMeC'I1HO с 'МOH 

тажным персоналам предварительна уточняют трассы и

координаты ПОДХОДа электрических Iсетей к lПитающим

ру, установленнаму оборудованию и дрyrим ориентирам
с \Привязкой Их К строительным контурам и осям здания

Особое внимание при этом уделяют тачной 'Привязке и

пра.ви.льн{)й разметке уrлов изrиба ,при шаворотах и lI1ере 
хадах трасс электрических сетей в друrие простраНСl1вен 
ные положения с учетом принятых -нормализованных
уrлов паБорота (на 90, 120, lЗб и 1500) и допустимых
радиусов изrиба праВОДНИКОБ (4, б. lO KpaTHarQпо OTHa 

шению к ,наружному диаметру) и трубных каммуникаций
(радиусом 8:00, 400 и не менее 200 мм) _ На основании

полученных при замерах трасс данных замерщики .на

сложные участки сетей составляют эскизы, а ;на заrаТОБ-

КИ, lНe требующие эсыизов, заroтовительные .ведомости,
по которым в монтажна заrатовительныхмастерских из 
rОТQВЛЯЮТСЯ элементы и монтажные узлы ЭЛtектрических
сетей.

В зависимасти ат конфиrурации и сложности трасс
электрических сетей эскизы заrотовок ВЫПОлняют tВ пла 

скостном (схематическом) или пространсТ'венном
(в д'BYX Tpexпроекциях) изображениях. Для аблеrчения
и удобства составления эскизов лекоторые монтаж:ные
орrанизации используют апециалыные бланки с HalНeceH 

ной на них 'lIлоскостнай или объемнай масштабной
сеткай.

Для изабражения элементав электрических сетей на

эскизах применяют условные {)бозначения (табл. 1).
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Таблица

Условные обозначения элементов электрических сетей

в ЭСI{изах замерщиков'

Элементы сети Оuозна'.ение

Цепи из одной, двух,
трех или четырех (три
фазы и нуль) линий
связи, в однолинейном
и мноrолинейном изоб 

ражениях

Ответвления одной
или двух линий связи
и знак заземлеиия ли 
ний

Направление OTBeT 

вления.к нам" и ,,0'1'

нас", с укззанием

длины ответвляемоrо

участка

т +  T

+1r6'0

ffi
 1r6'0

8

ОтвеТВ_'Iения, Выпол 

ненные открыто при
помощи сжимов, и OT 

ветвления, выполнен 

ные вответвительных

коробках

т + +I

Цепи из двух, трех
и четырех одножиль 

ных проводов И цепь

из ОДноrо трехжильно 
ro кабеля, с указанием

их марок и сечений

,

Оконцевания жил

проводов и кзбелей
пестиком, кольцом и

наконечником, с YKa 

занием типа наконеч 

ника

AI1P2(1A2,.f)

I/I1Р'у(lД10)

AI1P.J(1X.9.f}+1A.ft! Cr,(.J-I'?О}

10  I1TI/TI/M
, .

1 Составлепы в соответствии с rnCT 7621  55и rOCT 71'24 !i2, а также по мате-
риалам [л. 9 и 10].

13



продолжеlluе tпадл. j

Элементы сети Обозначение

Кабельные концевые

заделки и муфты:
общее обозначение,
резиновая перчатка,
эпоксидная заделка

внутренней YCTa 
новки,

то же наружной yc 
тановки,

заделка полихлорви 
ниловой лентой и

лаками

I КВ'. N"
КВ3#, ' F 'OкВ

К#3, б' ?ОК6

/(#.7,  '1f1l

/(8 ,',,"6' tg1f"

Приборы и аппараты
осветительных сетей:

розетки Illтепсель 
ные Р,
выключатели В и

переключатели П в

нормальном и repM&
тическом исполнении,

светильники С (общее
изображение)

6 .
р

666...
...............

В" 8"

6'.
Il

o
с

Линия: подвеIllениая
на тросе Те, стальной
проволоке Пе или Ka 

танке К:е, С указанием
размера троса, типа
концевых креплений
троса А, натяжных
муфт, марок и сечений

проводов и кабелей

А  'f ?.м.м,АВРrl{2,1(2,S)
tJ .:сА

Труба с указанием

материала (стальная Т,
винипластовая Тв, по 

лиэтиленовая Тп, бу 
мажно металлическая

Тбм и резино битумная
Трб) и размера по диа 

метру трубы

l4

 / / 
 Stl



лродолженuе табл- 1

Эле\!енты сети Обозначеине

..

Трубы нормализован 
ных длин по типовому

проекту: rладкая r

(без резьб), резьба KO 

роткая на одном KOH 

це Р, полуcrон на oд 

ном конце ЛС, croH

на одном конде С,

короткие резьбы с

обоих концов 2Р, по 

лусroн с oДEoro конца

и короткая резьба с

дрyrоrо ЛСР, CroH с

oДEoro конца и KOpOT 

кая резьба с друrоrо
СР. полусrоны:с обоих

кондов 2ЛС, поны С

обоих кондов 2С

Пример обозначения

отрезка стальнои трубы
диаметром 70 .мм со

поном на одном и

короткои резьбои на

друrом конце

.....
Р пс

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

2Р 1lCP СР

с

2пв 2С

T CP 71l

Колена типовые из

труб, изоrнутых под

yrлами 90, 105, 120,
135, 150", с радиуса 
ми изrиба 400 Ii 800 .мм

Пример общеro обоз 
начения для стальнои

трубы диаметром
70 .мм

If .9 ,KOIf ./r"f2 ,K?М,
К 1.r 

.9/)0
K.9  70Ii' /)/)

1Js"..--
li"iCP

K1.J  7/) 1SC o

Н-iUO

KM'  7/)

Соединения сталь 

ных труб:
муфтами на резьбе

(на полусrонах и на

croHe и полусroне);
при помощи затяжных

манжет и rиЛЬЗ; cвap 
кои в ДВYX Tpex точ 

ках и по всему пери 

метру

со ICD

.С::Э
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продолженuе таод. J

Э. ементысетн Обозначение

Соединения сталь 

ных труб с протяж 
ными И I отвеТвитель 

ными коробками;
при помощи сварки

в ДBYX Tpex точках 11

по всему периметру;
при помощи царапаю 
щих raeK; при помощи
патрубков с царапаю 
щими rайками или при 
варенными к коробке

.

уЗОЕ -3f3t

При ПРОИЗВОДСl1ве замеров элементов электрическ,их
сетей на эскизах, в заrотовительных ведомостях и пре 
проводительной технической документации указывают
все технические данные, характеризующие эти электри 
ческие сети.

При замере осветитеЛЫ-lЫХ и силовых электропрово 
док (рис. 2,а, б) в соответствии с проектом указываются
марки, сечения и количество жил проводов 'и кабелей,
а также споообы выполнения соединений отдельных уча 
СТКОВ заrотовок и ответвлений от них (сжимами, опрес 
совкой, свар'Кой ил,и пайкой) , 'способы оконцевания KOH 
цОВ жил 'Проводов И кабелей для прИ'соеДинения их к cвe 

тильникам, приборам и а'ппаратам (пестиком, 'Кольцом
или наконечником), условная отл,ичительная расцветка
фаз и маркировка концов жил проводов И кабелей (ЦBeT 
ные трубки и ленты, бирки, оконцеватели и т. п.). На oc 
новании данных замеров указываются дл,ины общие и OT 
дельных участков электропроводок, местоположения OT 
крытых ответвлений или ответвительных коробок, Д.""IИ 
ны участков ответвлений к свеТИльникам или сшю.i3ЫМ

электроприемникам с указанием типов светильников и
ВЫСОТЫ подвеса их и друrие необходимые .сведения.

При большом 'Количестве заrотовок и при заrотовкс

электропроводок, не требующих составления эскизов,
данные замеров вносятся в заrотовительную ведомость
проиэвольной формы (табл. 2).

При замере тросовых электропроводок (рис. 2, в, 2)
Б соответстви'И с 'Проектными данными указывают марку
15



и диаметр несущеrо троса, проволоки или катанки, а TaK 

же марки и сечения проводов и кабелеЙ.  pOMeToro, YKa 
зывают способы закрепления про'Водок к несущему TpO 

су (на опорных конструкциях, клицах, хомутах или бан 

о--.. I!ЛЛ8С 2х2.5
fY" 5750

У Ш7

IIпnес 2X"s

5570 D

и)

ТАМ "f.?
IIлрrо 500,фх70)

'-8000 <;r rl!M

D)
IiM ;OO 9523

ffOP 7J

« 

ЗIЮ  fк?т
,. """

.

 ;' 3$-{Y ""
3000 5000 бol'Ш :}:

в) Y8 200 Zz=fSOO

" 675 Hlrl 300
IIтрr''зхlб l 35000,.

'0000 '3000
"" ""
<\1

""
.."

3}

Т
,

ТАМ 'ДМ

ll 

о}
7

Рис. 2. Примеры составления эскизов замеров электропро 
ВОДОК.

а осветительной; 6 силовой; в тросовой кабепем AHPr; е TpO 
СОВОй проводом ATPr; д отрезка кабельной линии.

дажах), типы концевых анкерных креплениЙ, Iпромежу 
точных вертикаль:ных тросовых подвесок и оттяжек

и расстояния между ними. 'Если необходимо, указывают
тип и количество устаьавливаемых натяжных устроЙств,
2 1251 17



а также апособы выпол,нения .ответвлений и .присое:дине 
ний их к светильникам и друrим электроприемникам,
марки и сечения ответвляемых ,проводов и кабелей, спо 

<:обы устройства защитноrо заземления, места и KOHCT 

руктивное решение присоединений тросовой электро 
проводки к контуру зазеМЛЯЮlЦеrо устройства электро 
установки. В соответствии с данными замеров указывают
общую длину и длины отдельных участков тросовых
электропроводок 11 ответвляемых участков.

При замере мерных отрезков кабелей кабельных ли 

ний на эскизах (рис. 2,д) на основании данных проекта
указывают марки и сечения кабелей, виды концевых за 

делок и муфт, способы око'Нцевания жил и типы HaKO 
нечников для Прl1соединения жил к :прибора.м и а.ппара 
там, принятую по схеме условную расцветку жил и Map 
кировку отрезков кабелей. На основании произведенных

Таблица 2

3аrотовительная ведомость электропроводок

. :FE

Маркиров Марка. сече"ие н коли-  =i Способ окон-
N.

 :g:g цеваиии жил
п/п. ка электро- чество проводов в заrо-

g",o проводов н Примечаиие
проводок товке

8 2 «абелей

1 Марки АПР-500, 3 (IХIO) 34 Песmками Связать бан 
ровка дажами в

соrласно пакет

схеме

2 АПРТО 500.1 (3Х7О) 48 Наконеч 
никами

ТАМ

3 АПВ-500. 4 (IХб) 20 Кольцами Связать бан 
дажами в

пакет
4 АПР-500. 18 Без оконце. То же

4 (3Х35+1Хlб) вания

5 ABPr-500. 1 (3Х1б) 35 Наконечни 
ками ТА

замеров указывают общую длину каждоrо кабельноrо
отрезка, длину ero 'Между концевыми муфтами и задел 

ками, длины концевых заделок и муфт вместе со CBO 

бодными концами жил кабеля, длины 'I.Iроводников за 
ЩИТНоrо заземления кабеля и друоrие сведения. При
заrотовке большоrо количества кабельных отрезков, oco 

бенно таких, которые не требуют составления эскизов,
данные замеров вносят в сводную заrотовительную Be 
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ДоМ:остЬ (кабельный журнал) произвольной формы
(табл. 3).

Замер заrотовок жесткой ошиновки электроустановок

(рис. 3) 'Производят 'по центральным осям шин. Для из 

rибания шин mоказывают только !Внутренний размер
изrиба.

Таблица 3

3аrотовительная ведомость отрезков кабелей

Длина заrотовки, м Тип

'"
концевой

'"
::Е

зазеl\-I '"
:о заделки со "

MapКНPOB 
'"

сообод ЛЯlOще oi
oi t;[

.1'1. ка отрез Марка и сече ::;...:; НЫМИ КOH ro про '" '" oi

п/п. ков кабе ние кабеля
'"

Boдa .'
'" '" '"

о'" цами ЖИЛ '"' '" '"
лей "'::Е о '" '"

'"

I  Т:
'"

". ".

'" ....", oi Q)

'" "'''
oi '" ::Е

!:f  Oi
::; О '"

1. 1. '" '"
\о %E о '" Q,

о .. '" 1::

I H--5 16 АПВБ 3Х25+ 64 61,7 1,30 >.0

{о.,
0,6 квр ТА

+IXI5
2 H 4 18c АПВБ 3Х70+ 67 64.7 1,15 1,15 0,7 0.6 квэ ТАМ

+IX25
3 H 28 19c АПВБ 3Х95 67 64,7 1,15 1,15 0.7 0.6 КНЭн П
4 H 26 22c АСБ 2 (3Х 2ХЮ 80.0 0.50 0,5 0,4 0.4 квв ТАМ

XI20+IX35)

На шинные заrотOiШ"и сложной конфиrурации, в KOTO 

рых отрезки шин требуетоя изrиба,-ь под разными O'CTpЫ 
ми или тупыми уrлами, составляют индивидуальные
эскизы 'или изrотовляют шаблоны из проволоки с при 

меркой их по месту.
На эскизах шинных заrотовок указывают марку, фор 

му J1 размеры шин; местоположение соединений и OTBeTB 

лений шин и {)пособы !Выполнения их (сварные или разъ 
емные на болтах или 'Сжимах); местоположение и форму
изrибов шин на ;плошюсть, 'По ширине, в утку, !В штопор,
С указанием уrла изrиба в rрадусах и необходимых раз 
мерных данных; места и способы обработки свободных
концов шин для соединения их и присоединения к KOH 

тактам оборудования и аппаратов .е изображением эски 

за контактов и способов присоединения к ним шин; yc 

лонную окраску и расцветку шинных заrотовок 'По фазам
(Ж, З, к и др.).

Замеры электротехнических трубных коммуникаций
и разводок целесообразно осуществлять с учетом приме 
нения типовых (стандартных) элементов он деталей труб 
ных заrотовок (рис. 4,а, вариант 1), изrотовленных 'по

Ш



КОНС'I'РУI<ТI1ВНЫМ данным альбомов 1< типовому проекту
на трубные проводки (M3064 1963 r.). Типовые заrо 

товки и детали состоят из прнмых отрезко'В труб HopMa 
лизованных длин (в пределах 0,1 6 м); элементов труб,
изоrнутых под нормализованными уrлами (90, 105, 120,

 ,zt(
,мtJ

 lJNtrA' .jtJxs.-;;Ji,

 Mo
 .jtJ
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Рис. 3. Примеры составления эскизов замеро,в шин.

ных заrотOiВОК.

а в плоскостном; б в пространственном положении.

135 и 150°) с радиусами изrиба 400 и 800 мм; трубных
колен и уток; прямых и rHYTbIx трубных !Пакетов и бло 

ков и друrих типовых элементов заrотовок. Наиболее

употребительные элементы и детали трубных заrотовок

MorYT быть изrотовлены в монтажно.заrотовительных Ma 

стерских заранее и храниться на складе rOToBbIx изделий,
20



что обеСЛ('i1.{ивает нормальную и постоянную заrрузку
технолоrических линиЙ. В этом случае при поступлении
наряд заказа заrотовка трубных раЗВОДОh СВОДИТСЯ
к под:бору и комшлектации rOToBblx типовых элементов

трубных заrотовок по данным произведенных замеров.

.........

а)
80

""

' 
'"

1 3000 <>.

1350 150.
IIВОО R OO1850 R'rOO

бj

Рис. 4. Примеры составления эскизов замеров труб-
ных разводок

а элемент трубной разводкн в пространственном изобра-
жении (два варианта); б элемент трубной разводкн n схе-

матическом изображении.

Нед:остатком ЭТоrо способа является щробление Трl}'бных
заrотовок на меЛ'Кllе отрезки и детали и кш{ следствие

этоrо повышенныЙ расход соединительных муфт, rильз

и манжет и Iнеобходимость выполнения ДOlполнительных

операциЙ по разрезанию полномерных труб :на отдельные

отрезки и изrот()влению резьб на концах труб.
21



Этих неД()С'I'а'l IЮВ можно избежать путем иэfО'fЬБ.hе 
ния трубных элементО'в и деталей из пО'лнО'мерных труб
(рис. 4,а, 'вариант П) без разрезания труб на О'тдельные

мерные О'трезки. ТакО'й спосО'б изrО'товления трубных за 

I'OTOBO'"K Яlвляется БО'лее слО'жным 'пО' 'Сравнению 'С 'ИзrО'тО'в 

лением типО'вых деталей и мО'жет быть осуществлен толь 
кО' тосле тоступления нарЯД заказас замерО'чными дatН 
ными, чтО' может отразиться на срО'ках выпО'лнения за 

rOТOBO'K

На замерО''Чных э.скиззх трубных кО'ммуникаций и раз 
БО'ДО'К (рис. 4) или ОБ преПрОБО'дительнО'й дО'кументации

I -

11"\

нви  500  O  &1-'"
,,,,",

<::>
"о."

""
'"

=?  :;
500

'-'"

27В" "'"O 
"'"

'9 "" 'fr'P
'"

11}

6/ i
 , 

oj

Рис. 5. Примеры составлення замерочны.х эскизо'В На слож-
ные узлы трубных заroтовок.

а  -трубная раЗВОдка СЛОЖНой конфнryрацни в пространственном
нзображении; б выходы труб из коробок в разлнчных направле-

ниях; в обходы ВЫСТУПОВ трубами.

.

к ним на основании данных прО'екта указывают материал
и размер труб, из 'кО'тО'рых дО'лжны из'rО'тО''Вляться заrО' 
тоrвки и кО'личествО' труб в пакетах и блоках, местопО'лО' 
жение 'и типы протяжных и отве1'вительных 'коробок
и ящиков, 'СпосО'бы сО'единения труб между 'СоБО'й и с KO' 

рО'бками (муфтами на резьбе, rильз3lМИ и манжетами
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с приваркай в ДBYX Tpexтачках или па всему периметру
и т. п.), взаимопалvжение и лапра,вление труб и трубных
пакетов и блаков на плане и в lIpOCTpaHC11Be, меС11Опола 

жение заземляющих ушков, условную акраску и марки 

равку трубных заrатовок и т. п. На оснавании данных
праизведенных замеров указывают длины отдельных 'Пря 
мых участков трубопроводов, величины уrлов изrиба

труб в rрадусах, радиусы изrиба труб и т. п.

На слажные каммуникации и узлы трубных развадак
саСТaJЩЯЮТ схематические или пространственные (рис. 5)
и индивидуальные замерачные эскизы При бальшам KO 

личестве трубных заrатовак данные замеров Iвнасят

в трубозаrатовительные 'Ведам{)сти, саставляемые п{) фор 
ме, 'Прелставленнай 'В табл. 4.

Таблица 4

Трубозаrотовительная ведомость элементов трубных разводок

iI"рубы Трасса
Длина участков

t: . '"

Маркирсвка эле 
труб, JII, r" меры

N. ",,,,,  .. уrлов.об( (Clчение",,,,
мента.. пучка.. Па п/п. ",,::S ... .

протяжиых и от-",,,, ",,,,
кета, блока Начало (,.UН",Ц...'" '"'" ветвительных

"'''''..
v'"

коробок"'t:
;:;:"'.. Р.О;[

133 T 70

ИТ.д.

5,5

I вариант
По данным 2ЭМП Электродви 
nроект,а rатель 133 cP o,8 70;

I(94 70;2C I;
2 70;Ю24 70;

CP 1,4 70

133

1
T 70

/
5.5

/ИТ.д.

11 вариант

По данным

/
2ЭМП

/
элеКТРОДВИ 

l
l.4; 900; 2,25;

nроекта rатель 133 120°; 1.85

Для сравнения в ведамость внесены данные замеров
одноro и Taro же элемента трубнай разводки, ll3ыполнен 

най в 'различных вариантах (р.ис. 4,а, ваР1ианты 1 и 11).

3. ЗАrОТОВI(Л ЭЛЕМЕНТОВ ЭЛЕКТРОПРОВОДОК
И ОТРЕЗКОВ КАБЕЛЬНЫХ ЛИНИИ

Осветительные и силовьw электропроводки напряже 
нием да 1 000 в, !Прокладываемые внутри и снаружи зда 
ний и со{)ружений, выпалняют изалированными провода 
ми различных мар{)к и сечении, а также небронир{)ванны 
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ми кабелями с резиновой изоляцией (например, марок
ACpr, ABPr, AHPr и т. п.) сечением до 16 мм2

. Приме 
няемые при индустриальной заrотовке электропроводок
механизмы, приспособления и инструменты, технические

характеристики которых приведены в приложении, вслед 
<:твие их конструктивных особенностей 'Подразделяют
на две rруппы: первая для обработки проводов и кабе 
лей с жилами сечением 1,5 10 мм2

; вторая для обра 
ботки ПРОВОДОВ и кабелей с жилами сечением 16 мм

2

и выше В соответствии с этим заrотовку электропрово 
док производят на раздельных технолоrических линиях

с применением средств механизации, подбираемых по

размеру жил обрабатываемых ПРОВОДОВ и кабелей.
В виде примера на рис. 6,а показаны два варианта

устройства технолоrических линий для заrотовки элек 

ТрОПрОБОДОК и обработки изолированных ПРОВОДОВ лю 

бых марок с жилами сечением 1,5 Шмм2
. Варианты

предусматривают не"uолыю различную последователь 
ность выполнения отдельных операций по обработке
ПРОБОДОВ на линиях и в соответствии с этим OT 

личаются дру!' от друrа размещением механизмов и вспо 

моrательноro оборудования. Технолоrические линии

оснащаются однотипными специальными механизмами
типа I\MO 3и предназначаются для заrотовки элементов

осветительных электропроводок, а также электросиловых
ПРОВОДОК из ПРОВОДОВ С жилами сечением до 10 мм2

,

Для размещения одной лИнии производственная пло 

щадь составляет около 54 м
2

. Капитальные затраты на

сооружение линии составляюТ 3,9 тыс. руб., I'одовая про 
изводительность при полной 'заrрузке 800и 1100 км

обработанных 'ПРОВОДОВ, экономический 'эффект <от BHeд 

рения комплекта механизмов типа KMO 3составляет
2,46 тыс. руб. Капитальные затраты окупаются после

обработки 3000 КМ !Проводов. При небольшам объеме за 

I'отавок рекомендуется использовать отдельные 'Механиз 

мы.

На технолоrических линиях предусматриваются IfIpaB-
ка, разматывание, отмеривание и разрезаНИе 'Проводов на

мерные отрезки, СНЯ11ие изоляции с концов жил, подrо 

товка жил к выполнению соединении, ответвлений и

окО'нцеваний, скручивание жил в косички, изтоroвление
на лщах жил колец для присоединения к аппаратам, BЫ 
полнение соединении в ответвлений от жил '1лектри 
ческой сваркой, выполнение оконцеваний жил наконеч 
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никаМи опре',, ОfJаНiйем,!Изал'иро.вание и  Jдe.fi.ю:l меС1  J 

единения и аканцевания жил, установка \На к{)нцы жил

пра одOlВ и кабелей маркирювач;ных оконцевателей и

подвеска бирак ос нанесением ,на них праектнай 'МарКИ 
РОБКИ, свертывашие элементов электраПРОВ1 {О>К IВ бухты,
уклаiдка l1отавых заrато ак"Iлектропрорпдак на стеЛ.П::l 

ти и в кантейнеры.
При работе на линии, ск{)М!Панаваннай па первому

варианту (рис. б, а), свабоДНЫЙ К{Jнец с бухты, надетой
-на размотачный.барабан, меха.низма 3 тИ'па МР, с бaJPаба 
на 1 или с вертушки 2 'падается через рихтавачнае и Mep 

н()е У'страиства и далее да нажей резки механизма 3. Ме

ханиз'М мр имеет автоматическое устр-ойство, :на к-оторам

набирается праrрамма рабаты (нужная дл,И'на отрезкав

правада и каличества заrОТ{Jвак), выпалняемая aBTaMa 

тическ'И после туска механизма пусковай ,К'нашюй. При
рабате механизма атрезки провад{)в нам.атываются на

уста1НО'вленlНЫЙ рiядам с механизмам бухт()наматоч,ный
барабан 4. Мерные {Jтрезки ,провадав снимаются 'с бух 
тонамО'Точнаrа барабана и укладываются на карусель 
ный стол нак{)'Питель5, -откуда их :падают --Ia механизм б

типа МС, на катарам смантираваны rолавка, предназ 
наченная для онятия изаляции с шравадав, и приспасаб 
ление для закручивания канца жилы 'правада в к{)льц{J.

Для снятия справада изаляции п'начала пускаваiJ
кнаlПК{)Й включают электрадвиrатель rало.вки механизма

пасле чеrа конец []ров()да вставляют .в ПРИf'мнае пкио

rало.вки до упора и.с помащью левой нож,най Вtдал.и lфИ 

вадят в действие механизм  нятияизаляции. Для закру
'1ивания жилы iПрОБода в .кальца оrолеННIbIЙ канец трава
да 'Укладывают на IПриспособление и 'нажатием на пра

вую нажную ,педаль 'Привадят в действие узел
закручивания. После окончания каждай из операций уз
лы механизма автоматически атключаются и привадятся
Б исходнае !Палажение. Обработанные заrотовки \Прова

д()в передаются на вторай карусельный стаkнак-опи 

тель 5. На столе 7 праизвадятся предварительная под 

татавка, камплектация 'и сбарка заrотавак в узлы элек 

троправадак 'па заданнай сХ'еме

Подrатавленные узлы электроправадак падаются на

механизм 8 тила С3, на каторам омантираваны приспа 
сабления для скручивания неск{)льких жил правадав
в касичку, lПадрезания тарц-ов скрученных правадО'в, свар-
ки 'праБодав и кантраля заrатовак. Нажатием пусковай
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Рис. 6. Технолоrические линии для заrотоlЖИ электропроводок и обработки проводов с жилами сечением

l.5 10 .м.м2.

а 1 вариант; 6 II вариант.



кнапки включают привад механизма. Оrаленные канцы
падлежащих скрутке прО'вадав складывают пучкам, BBa 
дят в зев rалавки узла скручивания да упора и нажнаЙ
педалью прив'Одят в действие rубки узла, котарые захва 
ТЬJiВают пучак правадав и скручивают их в касичку. Для
падрезки тарцав окрученный ПУЧ'ОК правадав вставляют

в 'Отверстие узла падрез 
ки да упара и нажнай

педалью .привадят в деЙ 
ствие падрезающие нажи.

После аканчан'ия каждаЙ
из апераций узлы Mexa 

низма автаматически aT 

ключаются.

Сварка правадав пра 
извадится 'с памащью CBa 

рачнorа трансфарматара
и электрададержатедя
с уrальным электрадам,
устанавленных на Mexa 

низме 8 или атдельнам

сварачнам пасте 10. KaH 

траль заrатавак правадав
асуществляется правер 
каЙ правадав на заrара 
ние сиrнальнай лампы,

устанавленнаЙ на праве 
рачнам стенде механиз 

ма 8. Сваренные узлы
электраправадак .падают 
ся на сталы накО'пители

9 и 11, ,де их изалируют,

маркируют и сабирают
в ка!\ИlЛекты. [атавые за 

r'От'Овки электроправа 
даК укладывают на стел 

лажи 12, а затем в KaH 

тейнеры 13 для атправки
на монтажный абъект.

При рабате на Tex 

налаrическаЙ линии,

скампанаваннаЙ па BTa 

рому варианту (рис. 6,6) ,

заrатавленные на ме-

"""
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'шнизме 3 'прямолинейные, не овернутые в бухту мерные
отрезки ПРОВОдов !Передаются на расположенный вдоль
линии механизмов 3, б и 8 специальный лотковый TpaH 
спортерный накопитель 14. По мере на'КОПления заrото 
вок лотки нЯ'копителя mеремещают к механизмам б и 8,
на которых произ'водят дальнейшую обработку проваров
и сборку их в узлы электропроводок. По окончании сбор 
ки узлы электропроводок свертывают в бухты на бухто 
намоточном барабане, установленном около механизма 8,
и передают на карусельный накопитель 5, а с нето на

монтажный стол 11. Здесь 'Электропроводки изолируют,
маркируют и собирают 'в комплекты. Затем электропро 
ВОДI\'и укладывают на стеллаж 12, а с нето в контей 

неры 13 для отправки на монтажную площадку.
На рис. 7 показана технолоrичеокая лиНия для заrо 

товки элементов электрических сетей и {)!бработки 'ПрО
водов любых марок ,с жилами сечением 16 240 мм2

и небронированных кабелей марок ABPr, ABBr, AHPr
и Авпr диаметром 1O 65мм. ЛИНИЯ оснащается комп 

лектом специальных механизмов типа КМБ 4и предца 
значается для заrотовки электросиловых сетей и OCBe 

тительнЫх маrистраJ1ей при длине заrотовок до 120 м

Площадь для размещения линии составляет 52 м2
.

Капитальные затраты на сооружение линии oCocтaB 

ляют около 4,1 тыс. руб., rодовая произ'Водительность ли 

нии !при полной заrрузке 820 к.м обработанных ПРОВОДОВ
и кабелей, экономический эффект от внедреция однота

комплекта механизмов типа КМБ 4составляет 2,6 тыс

руб. и 700 чеkдней по трудозатратам. Капитальные за 

траты ОКУ'Паюl'СЯ после обработ,ки 80 хм провод{)в И кабе 
лей. При небольшом объеме заroтовок рекомендуется
иопользовать отдельные механизмы. На технолоrической
линии предусматриваются разматывацие, отмериваl:!ие
и разрезание проводав и кабелей на мерные отрезки, сця 
тие изоляции с концов жил, подrотовка жил и выполне 

ние соединений, ответвлений и оконцеваний опрессова 
нием, изолирование и заделка мест ,соединеlНИЯ и OKOHцe 

вания жил, устан{)вка на концах жил 'проводов и кабе 
лей маркировочных ок{)нцевателей и 'Подвеска Iбирок
с цанесением на них маркировки, наматывание тотовых
элементов заrотовок на инвентарные барабаны ил,и CBep 
тывание их в бухты и укладка заrотовок в контейнеры.

При работе на линии конец обрабатываемOf'О про'Вода
или кабеля с ,кабельноrо барабана 1 Или Еертушки 2 по 
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дается на механизм 3 т.ина МРБ, предназначенный для

разрезания проводов и кабелей .на мерные отрезки
и свертывания их в бухты при длине отрезков более 5 М.

ДЛЯ эт.оrо iПр.овод ПрOlпускается между направляющи 
ми и протяжными роликами, а также роликами отмера
длины и затем вводится в механизм резки. При длине за 
rOTOBOK более 5 М конец .провода закрепляется 'на бухто 
намоточном барабане. Работа механизма осуществляется
автоматичеоки 'с помощью проrраммноrо У'стройства, на

котором задается количество и ДЛИНа мерных заrотовок,
после чеrо прои3'ВОДИТСЯ IПУСК механизма КНОПКОй вклю 

чения. Процеес отмеривания и резки iПРОВОДОВ и кабелей
повторяется и осуществляется 'в соответс1'ВИИ с заданным

количеством заrотовок. После выполнения задания Mexa 
низм автоматически останавливается. В случае необхо 
димости механизму задается количесrnо и длина следую 
щей rруппы заrотовок и процесс обработки проводов
начинается снова.

Свернутые в бухты отрезки заrотовок длин.ою б.олее
5 М снимаются с бухтонамоточноrо барабана и передают 
ся на СТОkнакопитель 4, а в случае БОЛЬ'шоrо количест 
ва их укладываются на передвижную тележку 5. Отрезки
заrотовок длиной до 5 М, минуя 'бухтонамоточный бара 
бан, подаются на откидной лоток стола накопител.я 4.

Мерные заrотовки проводов и кабелей с.о стола нак{)пи 

теля, лотка или тележки il10даются на механизм б типа

МСБ, 'llредназначенный для снятия с Концов ЖИЛ прово 
дов И кабелей бумажной и резиновой изоляции. Для
этоrо конец IпроВода или кабеля вставляется до упора
в приемн-ое окно механизма, с.оответствующее по разме 
ру сечению жилы. Механизм приводится в действие
пусковой КНОПКОЙ и после завершения операции aBTO 

матически выключается. Для снятия iполимерной Из,оля 

цИИ СЛУЖИТ отдельный механизм 7, работающий 1110

принципу кольцевоrn и продольноrо надреза изоляции.
Затем заrотовки подаются на механизм 8 типа ОБ,

на котором производится зачистка оrоленных жил заrо 

ТОВОК вращающимися стальными щетками и опреесова 
ние на жилах наконечников при помощи двух электро 
rидропрессов типа пrЭП 2,установленных на механиз 

ме. rотовые заrотовки элементов электрических сетей по 
даются на стол--'НакоП'итель 9, на котором их связывают
в пакеты и пучки, мар*ируют и собирают в 'комплекты.

Длинномерные заrотовки обычно наматывают на иН'вен 
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тарные барабаны, а кО'роткие свертывают в бухты и YK 
ладывают в кО'нтейнеры.

Тросовые электропроводки, являющиеся разнО'виДНО' 
стью О'ТКРЫТЫХ электрО'прО'вО'дО'к, ВЫПО'ЛНЯЮт опециаль 

ным ТрО'СОВЫМ 'ПрО'ВО'ДО'М ос 'встрО'енным в HerO' стальным

ТрО'СО'М, а также защищенными и незащищенными ИЗО'ЛИ 

рО'ванными провадами или кабелями, в кО'тарых прО'вО'да
и кабели, изО'лирующие 'и поддерживающие апары и KO'H 

струкции, подвешены свО'БО'днО' или закреплены жесткu

на 1l1Оперечных или прО'дО'льных стальных несущих TpO' 
сах. В качестве несущеrО' троса 'ПреимущественнО' приме 
НЯЮт стальную ПрО'ВО'ЛО'КУ (катанку) как наиБО'лее ПрО' 
СТО'Й, дешевый и недефицитный материал. Несущие ТрО'СЫ
свО'БО'днО' ИЛИ В натянутО'м пО'лО'жении надежна закреп 
ЛЯют к стрО'ительным элементам зданий и сО'О'ружений.

Для устрО'йства трО'сО'вых электрО'прО'вО'дО'к, как пра 
вила, применяют изО'лирО'ванные, тросовые и слО'жные

прО'вО'да с жилами любых осечений или лerкие небрО'нирО' 
ванные ка-бели с 'рези-нО'вО'й изО'ляцией (например, 'марО'к
ABPr, AHPr и т. 'П.) С жилами сечением ДО' 16 .мм2 при

одновременнО' пО'двешиваемых на несущем трО'се 1 ПрО' 
водов или кабелей с О'бщим числом жил не БО'лее четы-

рех. Если неО'бхадима, на несущем трасе МО'ЖНО падве 

шивать атделыныe участки электрапровО'дО'к и кабельных
линий с БО'льшим количествам проводов и кабелей с жи 

лами 'Сечением 16 240 мм2
.

TpO O'BыeэлектрапрО'вО'дки рекО'мендуется 'Применять
в первую О'чередь для устрО'йства сетей электрическО'rО'
освещения. Па сравнению с друrими видами электрО'прО' 
ВО'ДО'К тросовые являются наиБО'лее индустриальными, дe 
шевыми и удО'бными для выполнения электрО'мО'нтажных

раБО'т в две стадии. ДО' 90%' объема монтатных раБО'т
пО' сО'О'ружению тросО'вых ЭJIектрО'провО'дО'к мО'жет быть

перенесенО' в мастерские. ЗначительнО' снижаЮТ1СЯ (дО'
30%) трудО'вые затраты за счет изrО'тО'вления трО'сО'вых
электрО'провО'дак на технО'лО'rических линиях .с 'Пр'имене 
нием специальных средств механизации. СтО'имость MO'H 

тажа и трудО'вые затраты О'сО'беннО' оснижаются при при 
менении специальных тросО'вых !прО'вО'дО'в марки ATPr.

На рис. В,а пО'казана технО'лО'rическая линия для заro 

ТО'ВКИ и сБО'рк,и трО'сО'вых электрО'прО'вО'дО'к. ТехнО'лО'rичес 
кая линия О'снащается оспециальными механизмами ДЛЯ

О'брабО'тки стальнай прО'валоки и кО'мплектам механиз-

мО'в для О'бработwи 'ПрОБО'ДОВ он ка.белей, установленных
31



на стенде 4. На ЛlШИИ можно ИЗI'ОТОВЛЯТь тросовые oc 

ветительные и силовые электропроводки любой длины

с обработкой изолированных проводов любых марок 11 He 

бронированных кабелей марок ABPr и AHPr с жилами

сечением до 10 мм2
. На линии 'предусматривается подача,

разрезание ,стальноrо троса или проволоки, а также обра 

1
G ;

., j

а)

Рис. 8. Технолоrические линии для обработки ПрОБОДОВ и стаJ1.ьноiJ

проволоки и сборки тросовых электропроводок.
а для сборки тросовых электропроводок; б для предварительиой обработ-

ки стальной проволоки.

зование концевых петель на несущем тросе, разрезание,
снятие изоляции, подрезка и сварка жил проводов и Ka 

белей, сборка заrотовок 'проводов и кабелей 'в узлы эле 

ктропроводо'к и закрепление их на несущем тросе, CBep 

тывание rOToBbIx т,росовых электропроводок в бухты или

наматывание их на инвентарные барабаны и вертлюrи.

При работе на линии свободнь йконец несущеrо TpO 

са (или предварительно обработанной проволоки) с ин 

BeHTapHoro барабана 1 через направляющие, лрижимные

и мерные ролики мерно подающеrоустроЙства 2, на KO 

тором YCTaHOB.тIeHO два измерительных счетчика, подает 

ся на присп()соб.'Iение 6 д.тIЯ перерезания троса и ()бразо 
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вания концевых петель. Образованная на конце несущеrо

троса llетля надевается на стойку вертушки 5. Концы

проводов И кабелей с бухт, уложенных на вьюшку 3, че 

рез направляющие ролики подаются на стол стенд 4,

на котором расположены 7vlеханизмы для обработки про 
водов и кабелей и соединения и оконцевания их жил

опрессованием или электрическvй сваркой. На столе 

стенде производится обработка проводов и .кабелей и

заrотовка элементов тросовых электропроводок.
Последовательное передвижение несущеro троса

вдоль линии на заданные расстояния и остановка ero

производятся автоматически при помощи проrраммноrо

устройства, смонтированноro на механизме 2, или нажа 

тием ножной педали.
В процессе работы на линии UIредварительно обра 

ботанные 11 заrотовленные на столе стенде4 элемеНТ.I

электропроводок собирают в узлы и прикрепляют к Hecy 

щему тросу по мере продвижения ero вдоль линии. При
длине тросовой электропровоДКИ не более 10 15.м ее co 

бирают в полностью законченный блок, включая присо 

единение ответвлений к силовым электроприемникам
или спусков к 'светильникам с присоединением свеТИJII. 

ников.

Тросовые электропроводки длиной более 15.м собира 
ют в отдельные состоящие из плетей троса узлы. К тросу

подвешена электропроводка и ,подключены ответвления

к силовым электропр.иемникам и -спуски к 'Светильникам.

Светильники доставляют отдельно в КQнтейнерах и под 

КJl:ючают к электропроводке на монтажной площадке.

Если необходимо, протяженные и .сложные по конфи 

rурации тросовые электропровод:к;и .собирают 'в раздель 
ные монтажные узлы, состоящие из несущеrо троса

.. с подвешенной на нем электропроводкой и отдельно за 

rотовленных ответвлений к силовым электроприемникам
или спусков к ,свеТИЛЬJfикам с -подключенными 'светиль 

никами. [отовые плети и монтажные узлы тросовых

электропроводок свертывают в бухты при помощи Bep 

тушки 5, или наматывают на инвентарные барабаны,
или укладывают на спеЦI альныеприспособления верт 
люrи для доставки на монтажную площадку.

При наличии в мастерскvй технолоrических линий

по заrотовке электрических сетей, показанных на рис. 6

и 7, обработку проводов и кабелей и заrотовку элементов

электропроводок для -подвешивания их на тросе произ 
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водят на этих лиН'иях. В этом случае отпадает необходп 

мость в установке на столе стенде4 комплекта мехаНиз 

мов для обработки проводов и кабелей и технолоrичес 

кая линия (рис. 8,а) используется только для сборки
элементов заrотовок в одну общую плеть тросовой
электропроводки. Капитальные затраты на сооруже 

иие линии для заrотовки тросовых электропроводок co 

ставляют 5,2 тыс. руб., площадь для размещения линии

составляет 48 м
2

, roдовая производительность при по.'I 

ной заrрузке 120 км тросовых электропроводок, эко 

номический эффект 655 руб. Капитальные затраты

окупаются после заrотовки 82,8 км тросовых электро 

проводок.
На рис. 8,6 показана технолоrическая линия для

предварительной обработки стальной проволоки (KaTaH 

ки). Линия оснащается специальнЫМИ механизмами для

правки, чистки и окраски проволOl И8, IСУШКИ окрашен 

ной проволоки 9, приемно тянущимбарабаном 10 и дpy 

rими вспомоrательными приспособлениями.
На линии предусматривается размотка, мерная пода 

ча, правка, очистка, окраска и сушка стальной проволоки

и свертывание ее в бухты. Для этоrо <свободный конец

стальной проволоки с уложенной на вертушку 7 бухты
вводят в шпиндель механизма 8 и пропускают ее вруч 

RУЮ через направляющие и подающие ролики механизма

и далее через сушильную печь 9 до приемно тянущеrо

барабана 10, на котором и закрепляют конец проволоки.

При работе на линии сначала включают сушильную
печь для предварительноrо HarpeBa ее до температу 

ры 4500 С. Затем включают механизм 8 и приемно тяну 

щий барабан 10 при помощи -приводных электродвиrате 
лей. При этом проволока, перемещаясь и последователь 

но проходя через механизм 8 и печь 9 со -скоростью
3 м/мин, выпрямляется, очищается, окрашивается и Ha 

матывается на приемный барабан. Для окраски стальной

проволоки применяют rлифталевые лаки rФ 95 иди

КФ 95.

Капитальные затраты на сооружение линии состав.'lЯ 

ют 3,5 тыс. руб., площадь для размещения линии COCTaB 

.'lяет 27 м2
, rодовая производительность линии при пол 

ной заrрузке  зооКМ обработанной проволоки.

Линия рекомендуется к применению, если обрабаты 
ваемой проволоки не менее 22 КМ в rод. Капитальные

затраты Оl\упаются после обработки 118 Ю,1, проволоки..
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Силовые и осветительные кабельные линии напряже-

нием 1,6 ,и 10 кв, а также кабельные л,инии вторичных

цепей напряжением до 500 в, прокладываемые внутри и

снаружи зданий и сооружений, выполняют силовьr:ЮI и

контрvльными, бронированными инебронированными

кабелями различных марок и сечений.

Заrотовка мерных отрез'ков кабелей, vбработка жил

и заделка концов отрезкvв кабелей ,производятся на OT 

дельных технолоrических линиях с применением 'средств

механизации в соответствии с их назначением.

На рис. 9 представлен вариант устроЙства и размеще 

ния технvлоr.ической линии для заrотовки силовых и

контрольных кабелей различных марок и сечениЙ при

длине мерных отрезков до 150 М. Линия оснащается

механ,измами для отмеривания длины и разрезания кабе 

ля на мерные отрез:ки, смонтированными на подстав 

ке 10, комплектом сменных инвентарных барабанов 2,
сочлененных с электропривоJ,ОМ 4 для механизированно 

РО вращения инвентарною барабана при наматывании на

неро мерных кабельных заrотовок, и друrим вспомоrа 

тельным оборудованием. Для обработки жил кабельных

заrотовок, монтажа муфт и заделок, оконцевания ж;ил

и электрическоrо испытания заrотовок линия укомплек 

товывается необход>имыми .кабельными инстру:иентами и

приспособлениями. На линии преду.сматриваются мерная

подача, разрезание кабелей на мерные отрезки, выполне 

ние :концевых заделок и соединительных муфт, OKOHцeBa 

ние жил 'кабеля наконечниками и наматывание ротовых

кабельных заrCJТОВОК на инвентарные барабнны дЛЯ OT 

правки на монтажную площадку.

При работе на линии (рис. 9,6) свободный конец

кабеля с вывешен.ноrо на козлах барабана 14 через раз 

мещенные на передвижной подставке 10 направляющие

ролики и счетное устройство подает'ся на ;JIнвентарный
барабан 2, закрепленный растяжками 3 от перемещения.
На передвижной подставке 10 установлен нож с ручным

приводом, предназначенный для разрезания кабелей

сечением до 240 .мм2. Передвижение кабеля вдоль линии

и перемотка еро с барабана 14 на барабан 2 осуществля 

ет,ся электроприводом 4, сочлененным \с осью инвентар 

норо барабана при помощи карданноро вала 5. В каче 

сТ'ве привода может быть использован ДВиrатель мощ 

ностью 1,7 3,5 квт с электромаrнитной муфтой типа

ПМС l, .позволяющей плавно реrулировать скорость
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Рис. 9. Технолоrическая линия для эаrотовки отреэк{)в кабелей.
а общий вид; 6 размещение оборудования линии на плане помещения
1 стеJlJlажи для материалов; 2 инвентарный барабан; 3 растяжка
для крепления инвентарнorо барабана; 4 электропривод барабана; 5
карданный вал; 6 шкаф для приборов; 7 электроrИД]JOпресс пrЭП 2
для опреССОВ8НИЯ наконечников на жилах кабеля; 8 монтажные столики;

9 СТУJIЬЯ "интовые; 10 передвижная стоЙка со счетно-измерительиым

устройством и I:ОЖОМ дЛЯ разрезания кабеля; 11 рабочий стол для

офqУ\lлеНИ}l прuто}{олов испытания кабелей и заrотовкн маркировочных

Gирок; 12 вытяжной зонт; 13 кенотронный аппарат; 14 заводской ба-
рабан с кабелем; 15 стоики или домкраты кабельные; 16 шкаф для
оде}!,ды; 17 трансформатор для подоrpева кабеля; 18 кран-балка; 19
ящик для хранения бензина и ацетона; 20 ящикн для отходов; 21 стол

для ннструментов.
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вращения в пределах зоо 1 450 об/мин, илм привод
трубоrибочноrо станка BMC 12 с двухскоростным pe 

дуктором приставкой. Для удобства вы'lолненияя работ
по монтажу соединительных муфт и 'концевых заделок

кабеля предусматриваются передвижные стулья 9, при
этом работы MorYT осуществляться непосредственно на
линии перемотки кабеля или в отдельной испытательной
зоне, расположенной рядом с линией.

Для удаления с .кабеля BepxHero защитноrо джутово 
ro покрова линию оснащают специальным приспособле 
нием. Джутовый покров кабеля предвар.итель,но CMaTЫ 
вают с к.онца кабеля вручную, разделяют ero на две

ча.сти и концы 'их З8'крепляют на двух металлических Ka 

тушках приспособления. Освобождаемый от защИтноrо

покрытия конец кабеля (рис. 9, б) закрепляют на инвен 

тарном барабане 2, который в свою очередь приводится
во вращение .от электропривода 4, и процесс удаления
защитноrо п.окрова продолжается механизированно, а

освобожденный от п.окрова кабель наматывается на

барабан 2. Во время работы пр,испособления линейная
скорость удаления покрова несколько изменяется, вслеk
ствие чеrо происходит то отставание, то опережение
одной части установки от друrой. Это приводит к необ 
ходимости остан.овки работы пр<испособления на KOpOT 
кое время для реrулировки работы установки целом.

Для окраски наружной п.оверхности кабеля линию
оснащают специальными окрасочными механиз'мами со
щеточным или войлочным сальниковым окрасоч,ным yCT 
ройством.

Площадь для размещения линии для заroтовки отрез 
ков кабелей окол.о 70 111,2. fодовая производительность
JШИИИ независимо от сечения кабелей составляет 46 к.м.

кабельных заrотовок, rодовая экономия  710руб. Капи 
тальные затраты на сооружеНИе л,инии составляют ок.о"
ло 2,6 тыс. руб.

4. ОБРАБОТКА ТРУБ, ШИН И ПРОФИЛЕ" И 3ArOTOBI(A
ЭЛЕМЕНТОВ ТРУБОПРОВОДОВ, ЖЕСТКО" ОШИНОВКИ,
ШИННЫХ ТОКОПРОВОДОВ И КРАНОВЫХ ТРОЛЛЕЕВ

Как уже указывалось выше, обработка труб, шин и

CopTOBoro металла до последнеrо времени производилась
на раздельных технолоrических линиях. В настоящее

время при строительстве новых монтаж'Но заrотовитель 
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ных  lастерскиХ'Признано целесаабразным сааружать не

разде.'1ьные, а универ.сальные линии для савмещеннай

абрабатки труб, шин и capTaBara металла 'с применением

абщепринятых и спепиальных, универсальных илlИ инди 

видуальныХ средств механизации. На универсальных

линиях совмещаются адинакавые па характеру технало 

rические операции на одних и тех же механизмах с при 

менеilием cMeHHaro Iинструмента. В результате этаrо на

технолаrической линии MorYT осуществляться три раз 

дичных потока обработки сортамента.
В качестве примера на рис. 10 приведено размещение

и оснащение типовай универсальной технолоrической

линии для совмещеннай .обрабатки т,руб, шин и CopTOBoro

металла. Универсальная технолоrическая линия распо 

лаrаетСЯ на производственной площади заrотовительноrо

пролета типовой монтажно заrОТОБительной MaCTep 

ской М3У.

Линия ;имеет изолированное подrотовительное отде.пе 

ние для очистки, ОI\'раски и сушки стальных труб и уrло 

вой стали; отделение для механической обработки труб,
шин и CopTOBoro .металла и место для складирования

труб, шин и металла, располаrаемое вне помещения за 

rотовительноrо пролета ма'стерской. Технолоrическая

линия оснащена металлорежущими станками, прессами

и друrим оборудованием общеrо назначения, а также

специальными механизмами, приспасоблениями и ин 

стру:иентами заводской поставки и индивидуальною из 

rотовления. Расстановка .oCHOBHoro оборудования на по 

ТО'fНой совмещенной линии выпол:нена в соответствии

с установленными нормами 11 с учетом длины обрабаты 
BaeMoro материала.

У,становленные на 'Универсальной линии дефицитные
механизмы и приспасабления, предназначенные дЛЯ BЫ <:

полнения одинаковых операпий, иопользуются лучше и

, бальшей заrрузкой 'по -сравнению с работой их на раз 

Д  ЬHЫXтехнолаnических линиях. Увеличение заrрузки

механизмов приводит к ликвидации простоев отдельных

линий из заот,сутствия постоянной заrРУЗI<!И в течение

roда. Линия позваляет более рационально использовать

существующие производственные плащади мастерской.

Площадь для размещения линии акала 350 м
2
, т. е. при 

мерно на 40% меньше площади для размещения трех

раздельных линий. Техналаrическая линия предназнача 
ет'ся для обработки стальных водаrазоправодных труб
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Рис. 10. Универсальная типовая технолоrическая JIИНИЯ для совмещенной обработки труб, шин и copToBoro
металла.

/ стеллажи Д.пя ХРllнения труб, ШИН и сортовото металла; 2 секция приемноrо ро.nыанТа; 3 вальцы для правки труб и

сортовото металла; 4 кассета для укладки труб и Уl'олка; 5 BaroHeTKa; 6 опорные ролики; 7 таль электрическая; 8

установка для ОЧИСТКн труб и уrолка' 9 направ.nЯlОщие; /0 устаиовка для внутренней окраски труб; J1 установка для

окраскп наружной поверхност'и труб; }2 камера для сушки труб; /3 стойка с ролИ1<3МИ;' 14 механизм для правки шин;

/5 разметочный стол с ролыанrами; 16 трубоотрезной станок; 17 пресс; 18, 19 и 31 рольrанrи; 20 стол монтажныЙ;

2/ rертика.nьно-свеРЛПJIЬНЫЙ станок; 22 трубоrиб ручной; 23 затОЧный настольныi1 стаиок; 24 тиски слесарные пово-

рО1l1ые; 25 ручной пресс ПРК-8; 26 шнноrиб ручной; 27 резьбонаре. ной станок; 28 стол сварочный с ролыанrами; 29

сварочнаи съемная плпта; , O шинотрубоrиб универсальный;
82 стане,к ДЩI зачистки шинных контактов; 33 стенд для

сборкп труб в пакеты и блокн; 34 электросварочный пост; 35 преобразователь сварочный; 36 стенд для сборкп ШИП

В I1зкеты и блоки; 87 стснд ДЛЯ сборки ТрОЛ Т'l\?ев; .з8 С'теЛ.l'IВ}1( поворотныЙ; 39 сте Т'lЛ2Ж Д"Т'lЯ храненпя мерных 32.rOTOBOK:

40 крап-балка; 4/ площадка для размещения технолоrической линИп ДШI 05работкп пластмассовых труб. Цифрами

в КРУЖК>lХ указапы используемые для совместной обработки сортамента механизмы и прпспособления.

с..:>
ф



диаметром до 65 и стальных тонкостенных труб диамет 

ром до БО J,t. , алюминиевых шин сечением ДО 100х 10.

ПШIOсовоЙ ,ста.IIИ сечением до 50 Х б и уr.IIОВОЙ стали

сечением до 75 Х 75 х8 . .мпри длине заrотовок до б,5 .М.

Обработка сортамента на линии в завиоимости от

вида обрабатываемоrо материала осущеСТВ.lIяет'ся раз 
де.IIЬНЫМИ потоками по трем цепочкам (рис. 10) в co 

ответствии с принятоЙ маршрутноЙ теХНО.lIоrиеЙ.

Технолоrическую линию для каждоrо потока предва 
рите.IIЬНО «настраивают» соответственно обрабатываемо 
му сортаменту и материалу, т. е. производят подбор И

установку на механизмах и станках матриц, пуансонов,
инструментов, приспособ.lIениЙ и пр. Затраты времени на

настроЙку и на.'Iaживание универсальноЙ шшии на оп.ре 
де.lIенныЙ поток состаВ.IIЯЮТ 2 4ч.

Электротехнические трубопроводы u

т р у 6 н ы е р а 3 в о д к и, применяемые Д.IIЯ открытоЙ 11

скрытоЙ ПрО lIадкив них электропроводок ДО 1000 в и

отрезков кабельных ШJНиЙ до 10 кв, собирают из cTa.lIЬ 

ных, . плаСВlассовых, бумажно метаЛ.lIическихи резино 
битумных труб. В зависимости от окружающей среды и

друrих условиЙ трубные заrотовки выполняют с уплот 
нением ШIИ без УП.lIотнения стыков, что существе.IНС,

сказывается на их обработке.
При обработке стальных труб на теХНО.lIоrическоЙ

.1ИНИИ предусматривается механизированная правка.
очи-стка от окашшы и коррозии, окраска и сушка BOДO 

rазопроводных и тонкостенных труб, а такЖе разметка,
перерезание на мерные отрезки, нарезание иш] HaKaTЫ 

вание резьбы, зеНIювание, образование раструбов, изrи 

бание под .lIюбым уrлом, в утку и сборка трубных заrо 

товок в П.lIети, пакеты, ,блоки и монтажНые узлы. HeKO 

торые механизмы и 'приспособления, применяемые для

обработки труб, и технические характеристики их приве 
дены в ПРlшожении. Стальные трубы, поступающИе для

обработки, :подверrают осмотру, ,проверке, отбраковке и

предварите.IIЬНОЙ подrотовке. При этом трубы выпраВ.IIЯ 
ют, удаляют внутреннюю ока.IIИНУ, rpaT, следы коррозии.
тщате.IIЬНО очищают и окрашивают. Для этоrо трубы
(рис. 10) со стеллажеЙ 1 ,подают краном на приемныЙ
pO.lIbraHr 2, а с Hero на механизм 3 для правки и удаJjе 
ния окашшы. Правку и уда.lIение окалины производят
на станке СПУ 65.В процессе .правки на станке трубы
при прохождении между двумя рядами роликов выправ 
40
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ляются, а имеющиеся в них акалина и каррозионные на

леты атслаиваются и осыпаются. Частична ачищенные

трубы паступают на последующий ральrанr 2, аткуда их

crружают в специальную кассету 4 и прадувают сжатым

ваздухом. Затем паrружают вместе с кассетой на тележ 

ку 5 и па узкакалейнаму пути Iперемещают в .падrатави 

те.'1Ьнае атделение.

В падrатовительном атделении трубы с помащью

тельфера 7 .переrружают на устанавку 8, на катарай про 

9

7

5

12

13

Рис. 11. Схема размещения оборудования на ycTa 
новке д.пя химической очистки труб.

извадят аканчательную механическую ачистку при пама 

щи неслажных механизмав, iПриспасаблений и станкав

завадскоrа и ИНДИlвидуаЛl>ноrа изrатавления. В паследние

rады в некатарых электрамантажных орrанизациях при 
 fеняютвзамен механическай химическую ачистку сталь 

ных труб на специаJIЬНЫХ устанавках различными хими 

ческими реаrентами. Химическая ачистка несколько

слажнее механической, так как .при ней неабхадима 'l1ри 
менять балее слажное абарудование (ванны из нержаве 
ющей стали ил,и пластмасс, абарудаванные циркуляци-
анными насосами и вентиляцианными iПриточно вытяж 
ными устанавками, устрайства для разбавления, ап тая

и спуска в канализацию кислатных растваров и т. п.).
Па конечным результатам химическая очистка труб
является наибалее эффективнай.

В качестве примера на рис. 11 привепена схема раз-
мещения абарудавания на устанавке для химической

ачистки стальных труб. Працесс химической очистки труб
састоит из трех паследавательных апераций: травления
труб в ваднам растворе сернай кислаты в ваннах 1 и 2,
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Рис. 12. Установка для хи-
мическоii О'ШСТШ! труб.

а 'Общ"й "ИД; б . попсречиы!!
разрез; 1 баки металлические
ем,костью 2 м' для хранения

воды, щелочи и кислоты; 2

злектр'Озадвижки для слива

компоненто!3 в раб'Очу\О ванну;
3 трубопроводы из нержавею-

щей стали; 4 электр'Озадвиж-
ки; 5 пр'Одольная прорезь; 6 
вращаlOщаяся кассета-ротор;
7 карманный ПОI ъемник; 8
ПОДШИПНИКИ скольжения; 9
пульт управления; 10 ворон-
ка-'!JИЛI,ТР; 11 электрозадвпж-
ка для слиВа жидкостей И3

ванны; 12 ролики цилнндри-

чеСI<l.е, PIоддерживающие ваll-

ну; 13 редуктор РМ-36; 14- 

коллектор; 15 рабочая ваина;
16 центробежные консольные

насосы произподительиостью
30 .4/'/Ч: 17 самоопрокидываю-

щаяся тележка для подачн

труб; 18 отсекатели; /9
стеллажи накопитеЛIl наклон 

иые; 20 ИЫТЯЖIIОЙ зонт.

. 



промывки труб п{)сле траВJiения в ванне 3 и пассивирова 

Ния или фосфатирова'Ния труб в ванне 4 в специаJiЬНЫХ

растворах, образующих на поверхности труб тонкий СJiОИ

окиси СОJiей, {)бладающий ВЫСОКИМИ антикоррозионными
свойствами. ДJiЯ побудительной ЦИРКУJiЯЦИИ растворов
и воды, а также ускорения процессов промывки и ней 

 раJiизациитруб ванны 8 и 4 оснащены компреССОРО}l

1ЫIИ циркуляционным насосом 5. Очищенные таким спо 

собом трубы поступают в СУШИJiЬНУЮ каиеру 6 для

просушки их rорячим 'Воздухом от в{)здуходувки 7, а пос 

 '1eсушки в окрасочную ванну 8 с баком 9 .Jля подоrрева

краски. Окрашенные трубы выrружают из ванны 8 на

-трансп{)ртер 10 для окончательной сушки труб в СУШИJiЬ 

ной печи 11. Скорость движения транспортера реrули 

руется по времени высыхания труб. Подача труб ДJlЯ

uбработки и выrрузка тотовых труб с транспортера ocy 

ществляется те.'1Ьфером 12 и тележкой 13.

ПроизводитеJiЬНОСТЬ установки составляет около

1,5 тыс. по€!. м ПШIНостью обработанных труб за с,мену.

На рис. 12 показаны общий ВИД и поперечный разрез

друroй установки для химической {)чистки стальных

-труб. Процесс очистки труб состоит из обезжиривания
их в водном растворе акустической СОДЫ, промывки BO 

дой и травления труб в ВОДНОМ растворе ОРТОфОСфОРНGЙ
IШСJiОТЫ.

ТраВ.тIение '8 ортофосфGрной IШСJiоте приводит к обра 
.30ванию на поверхности труб нерастворИМЫХ фосфатов
железа, образующих пленку, которая останавливает

lIальнейшую "оррозию металла и способствует надежно 

ыу соединению (адrезии) окраСОЧНGrо лака с поверх 

ностью труб. Вследствие этоrо отпадает необходимостЬ

в пассивировании труб. Для очистки стальны трубы по 

даются к установке при помощи тележки 17 с YCTaHOB 

.'lенной на ней са;\юопрокидывающейся кассет{)й, которая

при ffаезде тележки на упор опрокидывается и сбрасы 
вает трубы на наклонный приемный сте.тI.тIаж 19. На стел 

лаже трубы удерживаются mсекателями 18.

Рабочая цилиндрической формы ванна 15, в котоpvй

nРОИЗВОlIИТСЯ химическая очистка труб. установдена
Б наклонном положении и может поворачиваться влево

и вправо на некоторый уrол. Внутри ванны помещена

вращающаяся KacceTa pOTOp6 с шестью секциями для

размещения в них обрабатываемых труб. В верхней
части ванны имеется продольная прорезь 5, через KOTO 
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рую заrружают и выrружают обрабатываемые трубы'
и заливают в ванну химичес иереактивы и воду.

Нажатием кнопки на пульте управления 9 рабочую.
ванну 15 поворачивают влево в такое положение, Ч'I'обы

край ее прорези 5 совпал с концом стеллажа 19. Затем
нажатием рычаrа утапливают отсекатели 18, при этом

трубы с наклонноrо стеллажа скатываются в рабочую<
ванну, заполняя поочередно раоположенные против про 
рези 5 секции вращающейся KacceTы pOTopa6. ПО OKOH 

чании заrрузки ванну устанавливают в положение про 
резью вверх, в очередной 'последовательности заполняют'
ее щелочью, водой и водным раствором кислоты и про 
изводят очистку труб отдеЛffifО по каждой операции пу .
тем приведения во вращение расположенной внутри BaH 

ны и заrруженной обрабатываемыми трубами KacceTЫ 

ротора. При вращении Kaccel1ы pOTopaтрубы ударяются
одна о друrую, чем обеспечивается их обезжиривание,.
промывка и очистка. Сбитые при этом с их поверхности
окалина, ржавчина и rрязь уносятся потоком жидкости
к воронке фильтру10, в сторону которой ванна имеет

уклон.

Откачка растворов из ванны обратно в баки по OKOH 

чании каждой отдельной операции осуществляется при
помощи центробежных насосо'В. Промывочная вода сли 
вается из ванны в канализацию. По оконча!нии процесса
очистки труб рабочую ванну 15 поворачивают вправо.
с тем, чтобы прорезь ее совпала с карманным подъемни 
ком 7, в который и выrружают очищенные трубы. Из.

KapMa!HHOro подъемника трубы переrружают на правыЙ
наклонный стеллаж 19 для естественной просушки. Про 
изводительность установки в зависимости от размера 
труб составляет 288 2 500 nое. м труб в смену.

Качество очистки стальных труб с применеНlИем хими .

ческих peareHToB зависит от 110чноrо 'Вьmолнения TeXHO 

лоrическоrо процесса по каждой отдельной операции,.
соблюдения условий и времени обработки труб. Очище'Н 
ные механическим или химическим 'Способом и высушен 
ные стальные трубы (рис. 10) перемещают на установки
10 'и 11 для окр.аски внутренней и нару нойповерхности
труб. Окраску внутренней -поверхности стальных труб
выполняют на установках 10 при помощи пистолетов 

распылителей различной конструкции. Для этоrо UIриме 
няют простую ПО конструкции окрасочную УСТЗНОВI(У
(рис. 13), состоящую из стальноrо лотка 3, в которыЙ
44
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укладывают обрабатываемые трубы. Лоток установлен
на стойках 4 с уклоном в сторону сборника краски 6,
с тем чтобы в iНero моrли стекать 'излишки красКИ- OKpa 
.сочные пистолеты 1 размещают на рабочем столике 2.

Краска к [Jистолетам подается из наrнетательноrо

бачка 5. Излишняя краска из сборника 6 сливается в eM 

кость 7. В установке предусматривается вытяжной отсос

8 Д,;1Я удаления вредных выделений. Установка м-ожет

быть изrотовлена в условиях монтажных мастерских.

Наружные поверхности труб окрашивают на окрасоч 
ных установках 11 (рис. 10) для раздельной окраски

наружной поверхности или совмещенной -окраски BHY 

тренней и наружной поверхностей труб. Окрашенные
трубы укладывают на стеллажи для естественной сушкы
йЛИ заrружают в сушильную камеру 12 с продувкой их

подоrретым воздухом, ускоряющим процесс сушки и

улучшающим качество окраски. На этом предвари 
тельная подrотовка стальных труб считается закончен 

ной.

Очищенные .и окраШе IНЫетрубы транопортируют на

'СклаД (рис. 10) для BpeMeHHoro хра'нения или 'подают их

на поточную линию на разметочный СТО.f! рольтанr15 Д.f!Я

дальнейшей меха'Ническ-ой обработки. При механической
обработке труб  aтехнолоrической линии 'На разметоч 
ном столе рольrа'Нrе15 с 'помощью неС.f!ожноrо измери 
тельноrо устроЙства, состоящеrо из .'1инейки с деле 

ниями и передвижных упоров, трубы размечают и после

этоrо подают их к трубоотрезному механизму 16 для

разp€зания на мерные заrот-овки. Образование соедини 

тельной резьбы на концах труб выполняют на станках

27 при помощи плашек и резьбонакатных патронов.

15

Рис. 13. Установка для окраски внутреннеЙ поверхности

труб при помощи пистолетов-краскораспылителей.
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Снятие фасак па периметру BHYTpeHHera диаметра
стальных труб праизвадят с ,памощью трубных райберав,
зенкерав, канусных фрез и друrих !Приспособлений. Сня 

тие фасак, как правила, выпалняют за адин a-:rр.ием с раз 

резанием труб или абразованием ша них резьбы, путем

встраивания райберав и приспасаблений в наре3'ные, aT 

резные и накатнЫе ста кии rаловки.

Для абразования раструбов 'на концах труб при cae 

динении стальных тонкостенных труб путем ввода KaH 

ца трубы в раструб друrай применяют развальцавочные
станки и приспосабления, рабатающие 'па методу разо 

rpeBa труб трением ,или с искусственным падаrревам,.
с паследующей раздачей конца трубы ,па диаметру оправ 
кай. Образование раструбав с аднавременнай раззенкав 
кой канцав труб выпо.тrняют таКЖе на -полуавтоматиче 
ских arperaTax индивидуальноrо изrатавления.

Изrибание труб на требуемый уrал или в утку ВЫlпал 

няют 'на ручных 22 или приводных r.ибачных 'Ста/нках 30.

Для аблеrчения изrибания труб в утку применяют пра 
стае приспасабление к трубоrибач'Н'аму 'Станку, пазволя 

ющее выпал.нять изrибание за операцию. Общая длина

трубнай заrатавки, падлежащей изrибанию, зависит от'

размера уrла повората .и радиуса изrиба трубы, что. неаб 

ходима учитывать при разметке труб и разрезании их на

мерные отрезки.

Для определения неабхадимай длины заrатавок поль 

зуются специальными rотавыми таблицами, приведенны 
ми в инструкции [Л. 9]. В случаях шрименения CTaHдapT 
ных деталей по ТИlпаваму праекту [Л. 10] пальзуются при 
веденными в нем абщими да.нными длин мерных атрез 

кав труб для всех типав элементов трубных заrотавак.

Применяемые для монтажа электрапроводок трубы
из полиэтилена, вuнuпласта u друеих пластмасс па cpaB 
нению са стальными имеют меньшую механическую'прач 
насть, существенна изменяют сваи свайства в зависимо 

сти от окружающей температуры. приабретая mовышен 

ную эластичнасть при повышенной и хрупкасть при
отрицателЬ'най температурах. Пластмассавые трубы па 

ствляются прямыми, 'свернутыми в рулоны или !HaMaTa'Н 

ными на барабаны атрезками длинай 6 25 м и не IНУЖ 
даются в очистке и акраске, Трубы, паста,вляеМые в py 
ланах и на барабанах, неабхадимо предварителыIю
выпрямлять. Обработку пластмассовых труб следует
произвадить при паложительнай температуре и с aCTa 
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ражнастью, отдельные операции неабхадимо осуще  

ствлять с падаrревам труб.
Для абрабатки пластмассавых труб применяют спе 

циальные механизмы, 'Приспасабления ;и инструменты.,
изrатаВ.l:ение катарых асуществляется мантажными apPa  
низациюlИ в индивидуальнам паРЯДhе. Обрабатку tI1ласт 

массавых труб, асабенна пр,и бальшам их :каличестве, и.

заrатавку из них элементав трубоправадав целесообраз 
на асуществлять на абасабленных специальных TeXHa 

лаrических .'Iиниях, распалаженных в зане действия
аснавнои техналаrическай линии для абрабатки сталь 

ных труб (см. паз. 41 на рис. 10). Линия для абработки
пластмассавых труб и раз-мещение на ней обарудавания
приведена на рис. 14.

На техналаrичеrкаи линии шредусматривается правка..

аТNlеривание и разрезание труб на мерные атрезки, сня  

тие фасак, изrибание труб ;под любым уrлам, фармава 
ние раструбав 'на канцах труб, изrатавление соединитель 

ных муфт и втулак, а также абщая камплектация труб.
ных заrатавак и IИзделии для паследующей сбарки их

в плети, пакеты, б.'Iаки и узлы. Для этorа свабадный Ka 

нец абрабатываемай трубы с вывешенноrа на стоиках 1

барабана или рулана заправляют в направляющие и тя ,

нущие ралики ;vrеханизма 2, на катарам праизвадится'

правка, аПlеривание и разрезание трубы на атрезки'

нужнай длины. При атсутствии специальнаrа механизма

2 правку труб выпалняют на выправляющих раликах 3"

устанавленных на мантажнам стале 4. При этом на стале

.
I -1 д-LgPJ );;J Р
/

;
7 9fJ11 <112

"

I/'.." 
,'1'! \ "Jl

jr
'

 I.._ I mJ
р, ," /
,3'5 2

8 
0=6=0" '5 

.

Рис 14. Технолоrllческая линия для обработки и sзrо.

товки тр)бопроВОПОВ из П.1астмасс выхтруб.
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имеется измерительная линейка 5 для разметки труб на

мерные Dтрезки, установлена дискvвая пила 6 для раз 
резания труб и обычный райбер 7 для снятия фасок на

концах труб.
Выпрямленные на механизме 2 или на столе 4 отрезки

поступают в лотковый накопитель 8, откуда их по мере
надобнvсти берут для дальнейшей обработки.

ИЗI'ибание пластмассовых труб, образование на KOH 

цах их раструбов, формование муфт и втулок вып1няют
1'олько В ню'ретом до температуры lOO 130°С -co 

стоянии. Наrревание труб для изrибания осуществляют
3 НaI'ревательных устройствах 12, rазовых печах,

электрических шкафах .или в жидкостных ваннах. Harpe 
'i33НИ€ можно про.изводить также при помvщи паяльной
лаыпы или I'азовой I'ореЛI\JИ с применением надставки,
защищающей трубу от непосредственнOI'О попадания ;на

нее пламени. Для предvхранеН!ия трубы от смятия при
изпюании в нее вставляют резиновый жryт, металло 

-руиав Ш'IИ -стальную витую пружину диаметром на

1  2At.M меньше OВHynpeHHeI'o диаметра !Изrибаемой TPy 
юы. Изrибание трубы под нужным УI'ЛОМ производят на

тибочном столе 13 с помощью деревянных шаблонов или
специальных оправок или на специальном rибочнvм
'устроЙстве с охлаждением трубы в жидкостной ванне,
составляющей с ним одно целое.

Для образования раструбов концы труб предвари 
тедьно НaI'ревают в печных установках 10, после чеrо

.формуют раструбы при помощи ручнOI'О приспособле 
ния 11. На этом же приспосvблении можно изrотовлят.

.соединительные муфты путем повторных операuий фор 
:vювания отрезка трубы -с двух концов. Фор:vювание
раструбов, муфт и втулок выполняют также на спе 

liиа.'1ЬНЫХ станках после предварительнOI'О ПОДOl'рева
кониов и отрезков труб в наrревательных устройствах.
Отформованные муфты, втулки, УI'ЛЫ И раструбы охлаж 

дают в холодной воде.

Соединения пластмассовых труб между собой и с

коробками 'Выполняют при помощи муфт, раструбов и

iJ3тулок способами склеивания, сварки пламенем и rоря 
чей посадкой. Сварные сvединения и rорячую посадку
;выполняют при помощи специальноrо электрическоrо
наrревательнOI'О !Инструмента, или rазонаrревательноrо
fiриспособления, смонтированнOI'О на I'азовой rорелке
или паяльной лампе. Для передвижения зю'отовок и
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деталей в пределах технолоrической лиНии служит Te 

лежка 14. На стеллажах 15 хранятся заводские детали,
необхадимые для работы материа.'IЫ и rOTaBbIe элементы

трубных заrатавак.

Сборку трубных за20товок в плети, пакеты, блоки и

узлы (см. рис. 10) выпалняют на сбарачнам стенде 33

с применением кандукторав, аблеrчающих працесс 'сбар 
ки труб в пакеты. rOTaBbIe элементы трубных заrатО'вак

уwомплектавывают соединительными деталями, пратяж 
ными и саединительными ящиками и 'каробками. Пра 
давливание в стенках карабак и ЯЩикvв 'Отверстий для

ввада труб аСУЩelСТВЛЯЮТ на преесах 25, устанавлива 
емых стацианарна или на мантажнам стале 20.

При обарке трубных заrотовак в пакеты для удабства
сбарки саединений стальных трyiб муфтами на резьбе и

в местах ,саединения их с пратяжными и ат:ветвительны 

ми корабками 'применяют специальные ленточные ключи.

Сварачные работы .при сбарwе стальных труб vсуще 
ствляют с паlVЮЩЬЮ сварочных 'Преобразавателей 35
или сварочных аппаратав 34 на сварачнай съемнай пли 
те 29, устанавливаемай на сварvчнам 'Стале с ральrан 
rами 28.

При заrатавке трубаправадав из бумажно металли 
ческих труб не требуется осабай абрабатки труб. Пра 
цесс заrатавки трубаправодав састаит 'из разрезания
труб на мерные vтрезки при памощи маятникавай диска 
'вай пилы и саединения их между сабай и с карабками
пайкай или ,сваркvй. raTaBbIe заrатавк-н из бумажна ме 
таллических труб леrка свертываются в бухты ил-и Ha 

матывают'ся на инвентарные барабаны для даставки на

мантажную площадку.
Падъем, транспартиравание -са -склада к месту обра 

батки, а также передвижение труб и элементав т:рубных
заroтавок па .потачнай техналvrическай линии, сбарку
трубных заrvтовок в трубные пакеты, блаки JI узлы и

перемещение их к месту складиравания максимальна

механизируют. Поrрузачна разrрузачные рабаты ва

складскай 'плащадке (см. 'рис. 10) 'Обеспечиваются ба 
шенным кранам БКСМ 5 5Б,при этам подлежащие аб 

рабатке трубы заrружают в специальные кассеты 4 и

перемещают к месту абрабатки 'с памащью ваrанеТI<iИ 5

узкай колеи. Разrрузку ,с ваrанетки 'кассет с трубами и

дальнейшее перемещ€:ние их в 'Отделение 'Очистки vсуще 
ст'вляют с памащью электрическай тали 7.
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Движение 'Одиночных Тр}'lб iИ трубных заrотовок вдоль

поточной технолоnической линии при обработке осуще 

ствляют вручную по ролю,ам двойных рольrанrов (15,
18, 19, 28 и 31), а в поперечных направлениях по Ha 

правляющим 9. Конструкция рольrанrов -позволяет .ис.

пользовать своб'Одную от передвижения труб сторону в

качестве накопителя межоперационных задел'Ов.

П'Одъем и передвижение крупных и тяжелых трубных
заrотовок, пакетов, блоков и узлов выполняют с п'Омо 

щью MOCToBoro 'Однобалочноrо электрическоrо крана 40,

перемещающеrося вдоль пролета. Для внутрицеховых

передвижений трубных заrотовок 'применяют также эле 

ктрические 'Поrруз'Чики. [одовая 'Производительность
технол'Оrической линии при двухсменной работе COCTaB 

ляет до 470 км стальных труб.
Жесткая ошuновка применяется в качестве TOKOBeдy 

щих частей в закрытых распредел,ительных устроЙст 
вах (ЗРУ) и Тlрансформаторных подстанциях (ТП) на

3..........35 кв, в распредел.ительных устройствах (РУ) дО

1 000 в, а также в качестве маrистральных и распредели 

тельных токопроводов (шин'Опроводов) в электросил'О 

вых установках и в установках электрическоrо освеще 

'ния на напряжение до 1 000 В.

Жесткую ошиновку и тО'копроводы всех видов ,выпол 

няют из 'прямоуrольных шин и к'Оробчатых профилей
электротехническоrо назначения, .изrотовленных из

алюминия (марки А{) и Аl) и ero оплавов (Mav 
ки АДЗ1). В отдельных случаях, предусмотренных про 

ект.ом, жесткую 'Ошин'Овку выполняют из ,стальных и Meд 

ных шин ПРЯМОУl'ольноrо и 'круr.;юr'О пр'Офиля. Монтаж

жесткой ошиновки итокопроводов раэличноrо KOHCTpyK 

Т.ивноrо :исполнения может быть выполнен с 'высокой

степенью индустр.иализации, так как 'пр.именяемые в

проектах типовые iИ индивидуальные .конструкции TOKO 

проводов позволяют осуществить заблаrовременно пол 

ную комплекциЮ .и индустриальную заrотовку iИх на

технолоr,ических линиях.

При обработке шин на технолоrической линии (см.
рис. 10) предусмаТiривает'ся правка шин на плоскость iИ

ребро, разметка шин, перерубка или резка на мерные

отрезwи, выру,бка или сверление в них ,отверстий, изrиба 

ние на плоскость, на ребр'О, в утку или штопор, осущест 

вление разъемных соединений на болтах или сжимах и

неразъемных сварных соединений шин встык или внахле 
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стку И пр.ивар.ка к ним отрезков шин, проводов, косынок
и флаJККОВ для присоединения ответвлений и спусков к

распределительным пунктам ,и аппаратам, 'Обработка,
выравнивание, зачистка и консервация контактных по 

верхностей, окраска шинных заrотовок в устано'вленные
цвета и сборка ,их в пакеты, блоки, MOHTaJКHыe узлы и
комплекты. Обработку шин и профилей произ,водят прИ
помощи общепринятых и специальных механизмов и

приспособлений.
Технические характеристrИ'КИ некоторых наиболее

часто применяемых для механизированной обработки
шин и профилей механизмов и 'Приспособлений приведе 
ны в ПРИЛОJКении.

Шины для обработки (см. рис. 10) со склада 1 в

бухтах или полосами в пачках подают краном на iПрием 
ный рольrанr 2, на котором их распаковывают, просма 
тривают, отбраковывают и очищают от rрязи, пятен,
РJКа'ВЧiИНЫ т. п. Очистку ШИН вьmолняют при помощи
стальных щеток или ручными ПрИБОдными механизмами
с дисками из кардоленты. Очищенные шины с приемноrо
рольrанrа подают на механизм 14 для правки. Правку
шин 'на iПлоскость и ребро ПРОИЗ.ВодЯ'т :на 'Сlпециаль:ных

вальцах "I1ипа ВПШ 140дЛЯ правки шин или на -станках
и приопособле:ниях для пранки COpТOBoro металла собст 
BeHHoro изrотовления. Выправленные шины передвиrают
на разметочный стол .с РО.rIьrанrами 15. На этом столе

производят разметку шин с помощью MepHoro ПРiИ.способ 
ления, пристроенноrо rк столу.

После разметки шины подают на 'С1'ол с рольrанrами
18, 'С обеих 'СТОрО!Н KOTop.oro установлены .механизмы 17,
предназначенные для перерубания или разрезания шин
на мерные отрезки и образования в них отверстий. Рубку
или резку ШИН 'На мерные отрезки и отрезку 'неровных
концов выполняют на прессах или с помошью дисковых
пил. Вырубку или сверление отверстий в шинах произ 
водят на .прессах 17 с применением приспособлений
в виде револьверных rоловок .и матриц с пуансонами
или на сверлилнннх станках 21 с применением KOHДYK 
торов. Выбор и подбор инструмента для заrотовки OT 

верстий для болтовых соединений и ответвлений в ши 
нах производят с учетом размеров и указаний, 'Приведен 
ных в инструкции [л. 1п

ЗаrотО'вку отверстий в шинах для присоединения
к а'Ппаратам 'ВЫполНяют обычно после предварительной
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падrанки шин к кантактам аппаратав и разметке мест

фактическ-оrа распалажения атверстий. Для изrибания

('СМ. рис. 10) шинные заrотавки падают к механизму 30

или на мантажный стол 20 к механизму 26. Изrибание

шинных заrотовOiК на ,плоскость и ребра под любым

уrлом выпалняют на шинатрубоrибачных станках или

с ,памощью ручных шиноrибов, устанавливаемых на

монтажном стале 20. Изrибание заrотов'Ок в утку и

в штопар выполняют на -монтажнам стале 20 с помащью

специальных lIриспасаблений.
В працессе изrибания вследствие сrлажИ'вания

rраней уrлов изrиба и вазмажнаrа вытяrивания шин

шинные заrотOIВ,КИ нескальк-о из'меняют свою -общую
длину, ЧТО' неабхадима учитывать и карректиравать

при ВЫlпаЛlнен'ии V'пераций ,па изrибан'Ию шины. BыpaB 
нивание и заЧИС11КУ k-онтаК11НЫХ паверхностей на шинах

выпалняют на шинафрезерных и затачных станках, лиБО'

с lIамащью различных зачистных при'Спосаблений (диски
и барабаны с кардалентай) , лиБО' вручную драчевыми
напильниками и деревянными брусками, обклеенными

стекляннай бумаrой.
Шинные заrотавки соединяют в палные плети шиннай

маrистрали или участки -определеннай длины при па 

мащи 'С'жимав, балтавых саединений или электраоваркай.
Для сварки шин и лриварыи.к !Ним .ответ.влений, .косынок,

флаЖ'кав и атрезков правадав шинные заrатовки подают

на Iсварач'ный 'Стал с р-ольrанrами 28. Сварку праИ3'вадят

с пам'Ощью устанаrвливаемых на стале съемных -сварач 

ных плит 29 и сварочнаr-о преабразавателя 35, или C'Ba 

рачнаrа паста 34, или устанавки для арrана дyrавой
сварки. Съемные 'С'варочные -плиты 29 имеют различные

каНС'Iруктивные испалнения в зависимасти ат вида CBap 

ки, формы И пол-ожеlНИЯ ,овариваемых ШИН.

ДЛЯ 'Приварки к шинам алюминиевых правад-ов при 

меняют 'С'пециальные приспасабления, пазваляющие

праизвадить сварку без предварительнаrа сплавления

канца правада в маналит. Каждую п-олнастью сабранную
плеть шиннай маrи'Страли или атдельные участки ее

'Окрашивают в устан-овленный цвет. Окраску шинных за 

rО<ЮБОК большой длины (д'о БО м) ,праизвО!дЯ'Т три помо 

щи окрасачНых устан'Овак (рис. 15). Устанавка пред'С'тав 
ляет сабай ванну 1 с краскай, размещенную 'На опарных

тумбочках 2. Окрашиваемая шина 3 перемещается меж.

ду 'на.пР2lIВlIЯЮЩИМ-И P-ОJI,И'ками 4 и .праТЯ,IiИвасl'СЯ черf>S
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щеточное устройство 5, которое снимает с шины лишнюю

краску, стекающую в сборочный бачок б. Окрашенная
шина сушится на оп{)рных тумбочках 7 естественным
способом.

Так .как окраска шин 'ПрОИЗБОДИТСя 'Б различные ЦBe 

та, на техн{)лоrической линии предусматривают несколь 

ко окрасочных установок, отдельно для каждоrо цвета
крас,ки. Шинные заrотовки небольшой дЛины окраши 
вают :при помощи окрасочных ,пистолетов распылителей

..

Рис. 15. Установка для окраски .дЛИННЫХ уча 
ет'ков ШИННЫХ эаТQ10ВО:К.

или кистями ВРУЧную. r{)TOBbIe плети ошинов-ки марки 
руют и свертывают 'в бухты рулоныпри помощи ИlJ'Бен 

TapHoro барабана или наматывают на специальные

инвентарные .кассеты.

Оборку шинных заrотовок в 'пакеты, блоки и MOH 

татные узлы производЯт на сборочных стендах, CTO 
лах 36 (см. рис. 10) и площадках с 'Применением
подъемных блоков, талей, кран{)в, тележек и т. :По При
ЭТОМ ,соединение шинных :заrотовок iВЫПVЛНЯЮТ 'CBap 
кои, болтами или сжимными плитами. Крепление шин
к rоловкам опорных изоляторов ПРОИ3ВОДЯт болтами
или шинодержателяl\'lИ различн{)rо исполнения и р3'зме'..-
ра. При сборке одиНочных шин в 'пакеты; 'tСУСТОя'Щие и'з
нескольких составляющих одну фазу ШИН, м ждушинами
устанавливают спеЦЮl.'lьные ШИННЬiе f1рокладкн lt.пи про..;
кладки, ИЗFfJто:впенные ИЗ обреЗ-К-GВ шин,

 З



Заранее заrотовленные в монтажных мастерских
элементы и детали жесткой ошиноВ'ки итокопроводов,

свернутые в бухты, смотанные на кассеты или собранные
в транспортабельные 'блоки и монтажные узлы, ДOCTaB 
ляют на монтажную площадку rотовыми комплектами

для 'Последующеrо монтажа. rодовая :производитель 
ность технолоrичеокой динии при двухсменной работе
составляет до 14,0 км шин.

Троллеu краНоВЫе представляют собой открытые TO 

копроводы и применяются для питания электроэнерrией
передвижных мосТовых KnaHoB и тельферов до 50,0 В при

помощи токосъемников. Троллеи изrотовляют из сталь 

ных рельсов, швеллеров, круrлой и полосовой стали, но

rлавным образом из vrловой равнобокой стали с пол 

:ка,ми размером з,оХ30ХЗ 75Х:]5Х8.мм. Тролдеи у.кла 
дываются 'в установденные на фарфоровых изоляторах
троллеедержа'Тели. Изоляторы 'монтируют на опорных

заводскоrо изrотовдения металлических конcrрVКIIИЯХ
(троллейные кронштейны) раздичноrо иополнения. При
отсvтствии опорных конструкций заводской поставки их

изrотовляют по рабочим 'Чертежам проекта OДHOBpeMeH 
но с троллеяМ'и.

В 'крановых установках большой мощности троллеи
vоиливают шинами или rодыми провопами подпитки, KO 

торые 'ПОДключают к троллеям 'с ,помощью сталеалюми 

ниевых 'переходных :пластин.

При обработке уrлоrвой 'стали, ЗЭlrотонке троллее:в и

опорных конструкций на технолоrической линии (см.
рис. 10) предусматривается .механизированная О'Ч'ист'Ка.

правка и раздельная окраска внутренней и наружной
поверхностей vrловой стали, размет,ка и 'разрезание ее

на мерные отрезки, 'вырубка полок и образование OTBep 

стий, заrотовка планок, косынок, флажков, соедини 

тельных и дnvrих деталей, обор'ка отдельных заrотовок

в звенья и секции, з чисткаконтактных поверхностей и

смазка их сБОfжа заrотовок в -плети, .блоки и монтажные

vзлыI при :помощи электросварки и 'болтовых соединений

с применением кондукторов, восстановительная окраска

поврежденных месТ, маркировка и коМ'плектация rOToBbIx

изделий для отправки на монтажную площадку.

Некоторые механизмы, приспособления и инструмен 

ты, применяемые для обработки и заrотовки троллеев, и

технические их характеристнки приведены в приложении.

При работе на .линии (см. рис. 1,0) уrловую сталь са

.54

...



стеллажей 1 подают на приемный рольrанr 2, а с Hero

пропускают через специальный мехащ!зм 3, предназна 
ченный для совмещенной обработки труб и уrловой 'CTa 

ли. На этом механизме производится rJдновременная
правка и очистка, а также окраска внутренних 'Поверх 
ностей уrловой стали. Выправленные и окрашенные за 

rотовки при помощи башенноrо крана :подаются на стел 

лажи 1 для BpeMeHHoro хранения или рольrанr 2, к прое 
му 6 в стене и стойке 13 с роликами для дальнейшей
обработки на линии.

ас

1 S 2

Jd
7 В 11 I

13

Рис. 16. Схема установки для механизированной окра,ски тpOk
леев из стальн{)rо yrO\ТIKa.

k

При отсутствии специальноrо механизма 3 необрабо 
танную уrловую сталь со стеллажей 1 заrружают в Kac 

сету 4 и на BarOHeTKe 5 'Подают в подrотовительное OTдe 
ление для предварительной правки и обработки на раз 
мещенных в отделении раздельных механизмах. Очистку
уrловой стали можно ПрОИЗБОДИТЬ химическим способом,
а 'Окраску и сушку при ЭТОМ можно осуществлять 'при
помощи установок для окраски и сvшки труб.

На рис. [6 показана специальная установка для Me 

ха:низированн.ой ОКр8iС'КИ '11рОЛЛеев иа Уlrл'О'В'ой ,стали. уCTa 
новка состоит из приемноrо рольrанrа 1, подающеrо 2
и 'Прижимноrо 3 роликов. ;ПРИводимых В движение элект 

роприводом 4 через редуктор 5 и подающих заrотовки 6
в окрас'Очную ванну 7. 3aroToBKa в ванне перемещается
через форсунки 8, в которые краска поступает при помо 

щи насоса 9 по трубопроводам 10, и окра'IIIивается- ИЗ
четырех поверхностей трошrеев окрашиваются три, а чет 

вертая 'верхняя остается чистой. Краска  aперемещаю 
щейся 'в ванне заrотовке выравнивается. Из.лишки Kpa 
ски снимаются .войлочными роликами 11 и щетками 12.
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Стекающая в приемную камеру 13 краска поступает
обратно в насос или сливается из ванны через вентиль 14.

Окрашенные троллеи ('см. рис. 1О) подают через прое 
мы в стене 6 на стеллажи 1 для 'Временното хранения
или на разметочный стол 15 для дальнейшей обработки.
01ш-стка, правка -и окраска mредстаlВЛЯЮТ з&кvнчеiНIНУЮ

предварительную 'Подrотовку уrJIОВОЙ -стали для после 

дующей обработки. поэтому они 'Часто выделяются в

самостоятельный цикл и выполняются раздельно от

остальных работ. При работе на технолоrической линии

(см. рис. 10) уrловая 'Сталь, поступающая на обработку,
2

Рис. 17. Пакет троллеЙных уrол 
КОВ (разме.ры даны в метрах).

на разметочном столе 15 размечает,ся на мерные отрезки

при помощи установленной на ,столе мерной линейки и

разметочното прис'Пособления.

Обрубку смятых концов уrловой стали, разрезание

на мерные отрезки, 'Вырубку полок и 'пробивание в них

отверстий по нанесенным линиям и точкам выполняют

на прессах 17 с применением матриц, пуансонов, pCBO.;Ib 

верных rоловок и друr.их 'Приспособлений. Заrотовку KO 

сынок, флажков, 'планок, соединительных и друrих дeTa 

лей ПРОИЗБОдят на монтажном столе 20 при 'помощи YCTa 

новленных на нем 'механизмов и приспо-соблений 21, 23

и др.
Разрозненные .за.rотовки и детали подают на свароч 

ный .стол 28 с рольrанrами и сварочной плитой 29, 'На

котором к троллеям приваривают соединительные и дpy 
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rие детали. На этом же столе выполняют сборку и CBap 
ку опорных конструкций. Сварку ПрОИЗ130ДЯТ при помощи

сваРОЧiноrо поста 34 на сварочной плите 29.

В случае применения подпиточных шин их обрабаты 
вают, заrотавливают и соединяют в плети. Лрисоедине 
иие подпиточных шин к троллеям осуществляют .электро 
сваркой на месте монтажа троллеев. Для этоrо к подпи 

точным шинам в местах присоединений приваривают
алитированные стальные переходные пластины. Зачистку
заусенцев, .сварочных швов и контактных поверхностей

.&о на изделиях выполняют при помощи зачистных CTaH 

ков 23 или переносных зачистных механизмов и приспо 
соблений. Затем тролеи, опорные конструкции и друrие
изделия подают на сборочный -стенд, .на котором их co 

бирают в пакеты (рис. 17) или в блоки и монтажные

узлы с применением инвентарных приспосО'блений. На

сборочном стенде 1Зыполняют восстановительную OKpac 
'Ку поврежденных мест. rотовые изделия укладывают
комплектами на стеллажи для последующей отправки на

монтажную площадку.
Перемещен,ие одиночных заrо1'ОВОК и деталей вдоль

технолоrической линии произ,водИтся по установленным
на линии 'рольrанrам. Массовое перемещение элементов

заrо1'ОВОК ,вдоль линии, а также укладка, ПОI'рузка и BЫ 

воз rотовой продукции .осуществляют-ся с 'П'Омощью Te 

лежки узК'ой колеи и кран балки. r'Од'Овая П'рОИ3'води 
тельность технолоrической линии составляет около

2,5 тыс. км обработанной уrловой стали.

"
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ПРИЛОЖЕНИЕ

ПЕРЕЧЕНЬ И ТЕХНИЧЕСI(ИЕ ХАРАI(ТЕРИСТИI(И

МЕХАНИЗМОВ, ПРИСПОСОБЛЕНИй
И ИНСТРУМЕНТОВ, ПРИМЕНЯЕМЫХ

НА ТЕхнолоrИЧЕСI(ИХ ЛИНИЯХ

ДЛЯ ОБРАБОТКИ ПРОВОДОВ И КАБЕЛЕИ

..l:.

Комплект механизмов типа KMO 3(см. рИС. 6 и [Л. 3]) для

Gбработки изолирова:нных проводов различных марок с жилами ce 

чением 1,5 1Oмм2
. К:омп,пект соотоит из трех отдельных механиз 

МОВ, каждый из которых м{)жет быть использован отдельно для
вып{)лнения определенных присущих ему операций:

м е х а н и з м а т и п а М ,р (рис. .n, поз. 3), 'I1реДН23наченноrо
для правки, мерной резки .проводов с проrраммным управлением и

автоматичеСКИ Iотсчетом отрезанных заrотовок и для свертывания
заrОТОВQК в бухты. Двиrате,!IЬ привода 380/220 В, 0,6 квт,
1 4Ю об/мин, скорость !ПРОТЯl'ива'ния 'Проводов 113,3 м/мин, !размеры
механизма 620 Х 580 Х 1135 МJ>l, вес 146 К2;

м е х а н и з м а т и п а М С (рис. 6, поз. 6), предназначенноrо
для сиятия изо,пяции с концов OДHO И двухжильных .проводов И

З:1Кручивания ,колец на них. Двиrатель 'ПрИБода 380/220 В, 0,6 квт,
1 410 об/мин, длина снимаемой механизмом изоляции lб 45мм,
размеры механизма 710 Х 700 Х 1 090 ММ, вес 145 К2;

м е х а 'н и з м а т и !п а С3 (р'Ис. 6, ;поз. 8), предназ ачен.н{)rо
для скручивания жил .нескольких проводов, подрезки торца CKpy 
lJ.енных проводов, Э,'1ектрической сваРЮI ЖIL'I 'и контроля заroтовок.

Двнrатель привода 380/220 в, 0,6 квт, 1 410 об/мин, размеры Me 

ханизма 570 Х .i85 Х 1050 МJ>l, "вес 130 К2. Свар.ка ПРОБаДОВ произ 
водится от трансформатора типа 1ШС--'2000 посредством ручноrо
приспособлеюlЯ. 3аrотuвки mроверяются ,еиrна,пьной лампой от двух
зажимов меспюrо освещения меХа'низма.

Автомат типа А3П JМ (рис. П 1) дЛЯ стендовой заrотовки

прс,ВОДОlJ различных марок <с жилами сеченнем 1,5 6мм2
. Автомат

р зрезаетпровода на мерные vтрезки, снимает изоляцию, скручи 
Бает ЖИJIЫ и сваривает их. Средняя .произ'водительность aBТOMa 
та I 200 М/Ч vбработанных проводов. .....

Стол стендпередвижной (рис. П 2) дЛЯ обработки ПРОВОДОВ
различных марок сечением 1,5 10мм2

и заroтовки электропрово 
док На столе размером 1 200 Х 600 мм по периметру размещены
вьюшка 1 для размотки проводов, совмещенное устройство 2 для

разрезания провода н уда,пения с Hero изqляции, приспособление 3
для скручивания проводов, накопитель вешалка настольная 4 для
подвешивания заrотовок, приспособление 5 для сварки проводов и

барабан 6 цля свертывания заrотовок в бухты. Работа на стенде

осуществляется с четырех сторон. Вес стенда 240 К2.
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((лещи типа КСИ lм6 л.3] для СНЯТИя ИЗОляции и перекусы 
!lания жил правадав и шнурав !Сечением 1,5 6 'мм2. Размеры
185Х14'ОХ24 мм. Вес '0,23 кс.

Клещи универсальные типа KY I[Л. 3] для перекусывания про. 
водов, вырезания разделительноЙ пленки, снятия изо.ляции, зачист 
кн жил IИ закручивания колец на жилах правадав различных Ma 

рок сечением 11,5 4 Mlf!2. Размеры 2'02 Х 55 Х 10 .110,1. Вес '0,26 кс.

Механические клещи типа MK IP(рис. П З) дЛЯ снятия всех
вид{)в изо.ляции с середины и 'Ко.нцо.в жил лро.во.до.в И кабелей ce 
чснием 1,5 6M!vI

2
. Размеры 264 Х 52 Х 4'0 Mhl. Вес '0,7 кс.

Термоклещи типа TK I(рис. П -4) с электро.по.до.rрево.м (Ha 
нряженпе 36 В, мо.щность 65 ВТ) для снятия пластмассавой изо.ля 
ции с середины 11 концо.в жил лро.во.дов И .кабелей сечением
1,5 6 h!hl2. \Рабачая температура но.жа 17'O 2'O'O°C. Размеры
22'0 Х 8'0 > 4'0 htM. Вес 1 кс.

Приспособление для стационарнои установки термоклещеи ти 
па TK 1 (рис. П 5) состоит из сварно.й рамы 1, двух откидных
па1Jелей 2, бункера с ящиками 3 для отхо.дов провод()в И но.жной
педали 4 для сжатия рукаятак клещей при рабате. Размеры802х" 254Х12БО hl},!. Вес 15 кс.

Комплект механизмов типа КМБ 4(см. рис. 7 и [Л. З]) дЛЯ о.б 
р:iботки изо.лиро.ванных правадов различ.ных марак с жилами сече 
нием 16 ,24'Ohl},!2 и 'небро.ниро.ванных кабелей марак ABPr, AHPr,
AEtBr и Acpr с наружным диаметрам 1О 6Бhl},!. Комплект co. 
стоит из трех механизмов, каждый из 'Ко.торых мажет быть :ис 
пользаван о.тдельно. для выпо..'Iнения о.пределенных 'присущих ему
о.flераций:

м е х а н и з м а т и п а М Р Б (рис. 7, паз. 3), предназначен 
HCro. для мерно.й 'Резки праводав и кабелей с авто.матическим и

проrрамм.ным управлением и отсчетам о.трезанных заrото.вок и для
свертывания заrото.во.к в бухты. Двиrатели приво.дов: !Цля протяrи 
вания провода 38'0/22'0 в, '0,6 квт, 1 410 о.б/мин, ско.рость ,про.тяrи 
вания правада 10 M/htUH; для разрезания правада 38'0/22'0 В,
1,'0 квт, 98'0 об/мин, время резки про'вода 2 сек Размеры .механизма
2 '0'0'0 Х 765 Х 1 15'0 мм. Вес 43'0 кс;

механизма типа МСБ (рис. 7, JJОЗ. 6), []редназначен 
Horo для Сclятия изо.ляции С ко.нцо.в жил правадав сечением
16 2'4'O мм2. Двиrате.% приво.да 38'0/.22'0 в, 1,'0 КВТ, 144'0 об/мин,
длина снимаемоОЙ изо.ляции 3'О б'О мм, .время снятия изоляции
2 сек. Размеры механизма 80'OX58'OXI2'O'O .мм. Вес 2'0'0 Кс;

м е х а н и з м а т и п а О Б (рис. 7, паз. 8) (о.пытный о.бразец),
предназначенноrо. для зачистки ко.нцов жил про.БОдо.в И кабелей 'и
о.преосо.вки на них нако.нечнико.в. Двиrатель iПриво.да зачистки
38'0/22'0 В, '0,27 квт, 1 4'0'0 об/мин, ско.ро.сть вращения щеток
72С об/мин. РаЗ],lеры механизма 62'0 Х 66'0 Х 11'0'0 A!hl. Вес 23 Кс.
Опресоованnе нако.неч,ников о.существляется устанавленным на Me 
ханизме rидр;аJ3лическ.им преосо.м типа пrЭП 2,про.до.лжительно.сть
опреосо.вки 12 сек.

Приспособление типа ПСИ 95(Л. З] с

перерезания про.воД()в и 'Сиятия изоляции С

лами сечением 1O 95 мм2 .на длине
65'0 Х 245 Х  55М4!. Вес 16,2 кс.

Термомеханические клещи типа TMK I(рис. П 6)с электро.по.-
далревам (напряжение 36 В, 'мо.щно.сть 65 ВТ) дЛЯ СНЯтия 'резинавой

ручным приво.до.м для
ко.нцов прово.до.в С жи 

до. 7'0 мм. Размеры

...

-'-
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Рис. П I. Рис. П 2.

Рис. П 4_

60

Рис. п з.

;
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Рис. П 6.
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Рис. П 7.

и IПластмассовой оболочек 'кабелей марок BPr и HPr с наружным

диаметром до 40 А1А!. Рабочая температура ножеЙ 170 2000 С.

Размеры клещеЙ 180 Х 60 Х 60 ММ. Вес 0,7 ке.

Ножницы секторные типа HYCK 120 л. 3] для перерезания

ПрОБОДОВ и кабелей с -алюминиевыми жилами сечением до 120 мм
2

.

Р змеры206 Х 8:2 Х 20 МА!. Вес 0,35 ке.

Ножницы секторные типа HYCК: 300 {л. 3] для перерезания

проводvв и небронироваННblХ кабелей сечением до 300 M .Разме 

ры 148 Х 331 Х 26 ММ. Вес 1,2 ке.

Механизм для отмеривания длины и разрезания кабелей на

мерные отрезки (рис. П 7).Состоит из передвиЖной металлическоЙ

Iiсдставки 1, на которой смонтиро.ваны направляющие ролики 2 и

мерныЙ ролик 3 диаметром 3118,5 ММ (один оборот KOToporo COOT 

<;етствует 1 М 'передвиrающеrося через HeI'o кабеля). Для разреза-
ния кабеля установлен резак 5. Мерный ролик .входит в зацепле 

ние с зубчатым колесом-счетчиком 4 для mсчета \Цлины 'Измеряемо 

ro V"l'резка кабеля б.
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Ножницы секторные усиленные типа НБК 2м[л. З] дЛЯ пере 
резания бронированноrо кабеля с алюминиевыми жилами сечеНием

де.} 3 Х 24U л!м
2
ИJШ с медныIии жилами до 3 Х 150 М1I!2. Размеры

586 Х 208 Х 30 ММ. Вес 2,4 ке.

Ножи типа HKA 1[л. 3] для КOJlьцевоrо и спиральноrо Haдpe 
ЗIiНИЯ ашоминиевой оболо:ши кабеля наружным диаметром [ 
55 ММ. Размеры 310х93Х50 ММ. Вес 1,3 ке.

Установка приспособление с электроприводом (рис. П 8) дЛЯ
снятия BepXHel'O защитноrо 1ЮК!jJЫТИЯ с кабелей. Состоит из пеlре 
движ'Н'ой .метаЛЛ1Jческой КОНСТJ;JУКЦИИ, на к.оторой СМ'ОRти.рова'Ны полый

.д.

/(сети 380/2206

Рис. П-8.

вал 1, через КОIOрыЙ пропускается обрабатываемый кабель 2,
ЭЛСКТ!jJ{)ПРИВОД 3, который через зубчатую передачу []РИВО1дит во

iIJращение BOKpyr 'Полоru вала две металличеСIШе катушки 4. На
катушки сматывается с кабеля защи'j1НЫЙ покров. Управление при 
способлением производится со щитка 5. Скорость снятия защитно-
1'0 ,покровз с iКабеля при ero переМО11Ке составляет 120 150М/Ч
обработанноrо кабеля.

ДЛЯ СОЕДИНЕНИЯ И ОКОНЦЕВАНИЯ ЖИЛ ПРОВОДОВ
И КАБЕЛЕй СПОСОБАМИ ОПРЕССОВАНИЯ, ЭЛЕКТР,ИЧЕСКОй

И fА30ВОй СВАРКИ И ПАйКИ

Пресс клещитипа ПК 2{Л. 3] с наборами матриц и пуансонов
jlJiЯ опрессования на'КонеЧНlI'КОВ и соединительных rильз на жилах

проводов и кабелей сечением до б мм
2

. Размеры 215X60X12i2 MAt.
Bf:c 0,5 ке.

Клещи типа КСП-4 {л. 3] для опрессовки скруток ДBYX Tpex
жил проводов сечением Зх'2,5 мм2

или '2Х4 мм2
. Размеры415 Х 80 Х 35 Л/М. Вес 1,6 ке.

Клещи rидравлические монтажные типа [КМ (рис. П 9)с на-

бором матриц и !Пуансонов для О'прессования rильз серии rА и rАО
и наконеччикvв ТА и ТАМ на алюминиеВЬL"I( жилах ,проводов и Ka 
белей сечением до 2,5 мм2

, медных rильз [М !и на!!юнечников Т се-
чением до 10 м},!2, а также кольцевых нако,нечников п. Рабочее
давление 1,4 Т, наибольшее усилие на рукоят.ке 30 кТ. Размеры272 Х 41 Х 77 ,им. Вес 1,2 пе.
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Пресс клещитипа ПК 1[л. 3] с набарам матриц и пуансанав

для .перекусывания жил .правадав и кабелей и апреосавания HaKa 

печникав и саединительных rильз .на жилах сечением lб-......-35 мм2
.

Размеры 535 Х 85 Х 53 .JItм. Вес 3,6 ке.

Пресс rидравлическии ручной типа рrП 7м{л. 3] снабарам
CMeHHaro ИНСТРУ1>Iента для апрессования 'Наканечникав и саедини--

теЛЬНЬLХ rильз :на жилах 'провадав и кабелей сечением lб-......-240 мм
2
.

Макоимальнае да'Вление партня да 7 Т при давлении в цилиндре
500 ат. максимальнае 'давление на канце .рукаятки насоса 15 KF.

Размеры 570 Х 170 Х 75 ММ. Вес 6,5 ке.

rидрапресс типа пrЭП 2с электрапривадам (рис. П lО)с Ha 

борам CMeHHara iИН'струменТ'а для апреосавания наканечникав и ca 

единительных  руrлыхl'ильз и авальных соединителей на жилах

провадав и кабелей сечением -16 240Мм2. ыlксимальнаеe давление

при опрессовке 10 Т. Мащнасть электрапривада 0,6 квт. Размеры
430 Х 210 Х 1274 ММ. Вес 23 ке.

Аппарат сварочиый типа 8K3 1 [л. 3] для сварки скрутак

ДBYX Tpexаднсжильных алюминиевых травадав сечением да 6 .JItм
2

каждый. Састаит из сварачнаro писталета, футляра с пускавай ап 

Рис. П 9.

 <

Рис. П 10.
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Рис. rИl.
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Рис. П 12_ Рис. П 13.
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Рис. П-14. Рис. П-15.

па.ратурой, катушки с пит'ающими а'Ппарат проводами и штепсель.
Horo разъема. Напряжение сварочноrо трансформатора Ю,2 6, на-
пряжение трансформатора управления 220/36 6, сва,рочныii ток
280 300о. Размеры футляра 315 Х 210 Х 220 .мм. Вес 44,2 ке.

Сварочные трансформаторы (рис. П.]I) мощностью 0, 2квт,
с комплектом шриспособлений (сварочные клещи, электрододержа-
тели, охладитеJiИ съемные, 'Сва'рочные форJ\tы и т. п.) для электри-
ческой сварки алюм;иниевых жил проводов И кабелей любых се-
чений.

Электрододержатель 2 (рис. П-12) дЛЯ соединения жил прово 
дОВ 'И кабелей элеКl1риче !{ой сваркой с защитным экраном 1, ук-
реплеННОJ\t на поворотном шарнире 3,

rорелки rаЗ0воздушиые (пропан бутановые) типа rПВМ..о,1
(рис. П-13) дЛЯ сварки алюминиевых проводов сечением до 50 .мм2

и 'работ, связанных с HarpeBoM. Температура пламени  o900 
1 0000 С. Размеры 190 Х .165 Х 24 J.jM. Вес 0,5 ке.

rореЛIi.и rазовоздушные (пропаи бутаиовые) типа ['ПВМ-l
(рис. П-i14) для сварки алюминиевых проводников сечением до
240 .мм2 и дрynих l]Jабот, связанных с !Наrревом. Тем[]ерату,ра пла-

мени до 1 200 !3000 С. Размеры 500 Х 230 Х 100 .мм. Вес 2 ке.
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Приспособление ручное (рис. П 15)для снятия оксидной плен 

ка с внутренней k{)htaK11H-ОЙ -п-оверхностн алюминиевых rильз и Ha 

конечннков при опрессованин проводов н кабелей с жилами сечением

50 240J.t1l12. Длина ,приспособления 200 ММ.

ДЛЯ ОБРАБОТКИ СТАЛЬНОИ ПРОВОЛОКИ

Механизм для измерения длины и мерной подачи стальной

проволоки или троса (см. рис. 8, поз. 2) с электрическим приводом,

с проrраммНЫМ автоматическим устройством и педальным управ 

лением.
Механизм для перерезки стальнои проволоки и троса (см.

рис. 8, поз б) с приспособлением для образования на к-онцах про 

БОЛОКИ петель.

Механизм для правки, очистки и окраски стальной проволоки

(см. рис. 8, поз 8) с электрическим привод{):м. Скорость передВи 

жения J1РОВОЛОКИ 'составляет 3 J.t/ceK (определяется временем BЫ 

сыхания лака в сушильной печи).
Печь сушильная (см. рис. 8, поз. 9) для сушки окрашенной

стаJIЬНОЙ проволоки с J10МОЩЬЮ ЭJlектр-ических термоэлементов с

температурой Hal'peBa печа до 450 5000с.

Барабан инвеитариый приемно--тянущИЙ с электроприводом

(см. рис. 8, поз. 10) для сматывания обработанной стальной 'ftpv 

волоки.
Установка для правки стальноii проволоки (рис. П 16) с дви 

rателем мощностью 2,8 квт, 950 оБJJ.tUН. Правка проволоки 1 про 

изводит,ся ПIР11 протяrивании ее через вращающуюся изоrнутую

стальную трубу 2:

Рис. П 16.

..""

РИс. n17.
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Рис. П 18.

Прислособления для обработки ста.'lьной проволоки (рис. П 17).
СОС'I'оят из эксцентриковоrо зажима 1 для удержания ПрОВОЛОКИ в
:натянутом июложении, окрасочноrо устройства с войлочным!и саль 
никами 2 и механизма для За'крутки концов проволоки ,при образо 
вании петли 3.

Камера окрасочиая (рис. П 18) дЛЯ окраски стальной прово 
JЮКИ. Состоит из камеры с :краской 5, окрасочных ДИСКОВ и ЩC'I'ки
4, напраВJIЯЮЩИХ роли:ков 3 и б, ходовоrо винта 2 н направляю 
щих 1 для поперечноro перемещения KaMepbL

УНИВЕРСАЛЬНЫЕ, ДЛЯ СОВМЕЩЕнноrо ВЫПОЛНЕНИЯ
ОДИНАКОВЫХ ОПЕРАЦИЯ

Станок типа СПУ 65(рис. П 19) дЛЯ правки водоrазопровод 
ных труб и для Правки н окраски уrловой стали. Станок имеет
краскораспылитель с ка!l!ерой для окраски внутренней стороны рих 
TyeMoro уrолка. Размеры рихтуемых yrолков 25X25X 75X
Х 75 Х 8 ММ, условный проход рихтуемых труб 20 50ММ. Двиrа 
тель привода 7 квт, 970 об/мин. Размеры станка 2480 Х 660 Х
Х 1 79'8 мм. Вес 1 600 кс. Станок комплектуется ролианrами для <длинных профилей.

Стаиок для правки CopToBoro металла, ШИН и стальиых труб
(рис. П 20).Число ходов ползуна 96 в 1 АtиН. Мощность двиrате 
ля 4,5 квт. Размеры станииы 1 170 Х 800 Х 960 МАЕ. Вес 633 кс.

Приспособление ручное для правки шин, труб и CopToBoro Me 
талла (рнс. П 21). Состоит из стола с установленнымн на He ]
упорами и рычаrом с эксцентриком.

Камера Сушильная (рис. П 22)дЛЯ сушки труб и уrловой CTa 
.!IИ после окраскн. Потреб.1яемая мощность до 27,7 квт. Произво-
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дительность до 2000 nОе. м заrотоlюк. Размеры 9000' Х 1 130 Х
Х 70'0' "М/.

Стол разметочныЙ (см. рис. 10, поз. 15) длиноЙ 7 м (по длине

уrGлка) !для разметки уrловоii стали, шин и труб. Изrотовляется

в монтажных мастерских. На СТЩIе (рис. П 23) укреплена мерная
линеЙка 1 с делениями, передвижноЙ упор для фиксации положе 

ния детаJIИ во время разметки, зажим из неподвиж-ноЙ 3 и под 
вижноЙ 4 rубок и зажимноrо винта 5. При разметке на закреплен 

ную на столе уrловую сталь накладывают ,разметочную rоловку 6.
с помощью ,котороЙ, пользуясь линеЙкоЙ и чертилкоЙ, '!Iроизводяr

размеп(у ее на мерные Gтрезки и разметку мест высечки полок

прямо и под уrлом. Места образования отверстиЙ намечают на пол 

1\ах стали 'Кернен.ием, ударяя молотком по передвижному керну 7.
имеющемуся на 'разметочноЙ rоловке. Кери предварительно YCl'a 
навливается на rоловке в нужном .ПОЛQжении в зависимости от

размера уrловоЙ стали.

Пила маятниковая с карборундовым диском [Л. 4] для разре 
зания труб и шин. Мощность двиrателя 1;5 квт. Затрата времени
1O 115сек на резку. Размеры 900' Х4БО'Х1 000 мм. Вес 250' ке.

Пресс кривошипныЙ одностоечныЙ типа K 124A применяется
ДJIЯ резки СОрТOIюrо метаJlЛа и шин и вырубки отsерстиЙ. Усилие
пресса 40' Т. число ходов 90' в 1 МИН. .Мощность двиrателя 2,8 квт.

Размеры 1 270' Х 1 260' Х 2320' Ю,l. Вес 2740' ке.

Пресс ножницыкомБИНllрованные типа ПН lм Л.3]. Применя 
ются для разрез-ания уrловоЙ, !fЮЛQСОВОЙ и ruруrлоЙ СТaJlИ и ШИIl,

вь езанияполок в уrловои стали, пробивания отверстиЙ в сортовоЙ
стали и шинах. Усилие пресса при поперечноЙ резке 40' Т. а при

пробивании отверстиЙ 3О' Т. Х<Щ ползуна при [юперечной резке
34 мм. Мощность двиrателя .2.8 квт. Размеры пресса 1 770 Х 820' Х
Х 1 660' .мм. Вес 1 830 кz.

Упоры передвижные (рис. П 24) к пресс ножницамПН 1дпя

отрезания без предварит'ельной разметки ,мерных .3arOTOBoK длиноЙ
до 3 М.

f'оловка реНOJIьверная типа Pf' BA{Л. 3] к прессу типа ПН 1
для .пробивки отверстий диаметром 6,6 128.мм в ;П1СТОВQЙ и cop 

товой стали и шинах толщииой до l{) .мм. Размеры 280х3ЗОх
хl715 Ю,l. Вес 5,7 ке.

Станок сверлильный настольныЙ типа HC 12a[Л. 3] для CBep 
. ения,развертывания и зеикования отверстий диа:иетром до Ш .мм.

Мощность двиrателя 0',6 квт. Размеры 7О'DХЗ75Х7ЗD мм. Вес 80 ке.

ШllНотрубоrиб универсальныЙ типа УШТМ 2{Л. з] для изrиба 

ния шин сечением до 100 Х 10 мм и стальных труб ,диаметром 33,
44,5 и 60' мл,t.. Время изnибаiНИЯ 8 сек 'На ИЗI1иб. М<JЩНОСТЪ двиrате 
JIЯ 3 квт. Размеры станииы 790XтYO'Xl 100' мм. .Вес 630' ке..

f'ибочныЙ станок типа Bf'C 10[Л. 4] с поворотным столом для

изrибания алюминиевых шин сечением до 100'Х 10 .мм 'и стальных

труб диаметром до 75 .мм. М{)щность двиrателя 4;5 квт. Размеры
станины 1750' х72D Х 10'0'0' .мм. Вес 0540' ке.

Установка типа YДAP 300и YДAP 500[Л. 8] для apCOHO ДY 
rовой сварки шин. Состоит из баллона, шкафа управления, свароч 
HOi'O трансформатора типа СТЭ 34 3,дросселя, редуктора и 'POTaMeT 

ра. Напряжение трансформатора 380'/220'/65 В. номинальный свароч 
ный ток 300' и 500' а. Размеры установки 710 Х 700 Х \1 670' .мм (без
трансформатора и дросселя). Вес 245 280ке.
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Рис. П 23. Рис. П 24.

Преобразователь сварочный типа ПС 500{Л. 8] для ПРОИЗВОk

ства ,сварочных работ. Состоит :из двиrателя т;рехфаЗlНоrо ,оОка мощ 

IЮСТЬЮ 2,8 КВТ и ренератора П'остоянН'оrо тока с но.МИН3ЛI>НЫМ rro 

ком 500 а. Размеры 1 400 Х 170 Х ;J 100 'л'IМ. \Вес 940 К€!.

Аппарат сварочный типа СТЭ 34{Л. 8] с реrулятором для CBa 

рочных 'Работ мощностью 34 ква. Размеры аПП3lраТ<J 12084ХЗ70Х

х6БО мм. Вес 260 К€! (с реrулятором).
CТOJI сварочный (рис. П 25)дЛЯ сварочных р<Jбот с встроенной

В Hero вентиляцией. Размеры 4 ОООх'1 {)ОО мм. Стол 1 выполнен в ви 

де верстака из уrловой стали, обшитоrо стальным листом. Верхняя

рабочая часть состоит .из положенных с просветом в 10 .мм швел 

леров 2 с образованием вентиляциоННЫХ щелей 3. Внутри каркаса

Рис. П 25.

расположена вентиляционная камера 4 с наклонным дном в CTOpO 

ну вытяжноrо короба 5. Для О'Jистки камеры имеется дверка 6. На

столе устанавливается несколько передвижных защитных экранов 7.

Одновременно .МОТУТ ра,ботать ,)J:Ba сварщика.

Станок электрозаточный типа Э3С 2ДJIЯ зачисткн металличес 

ких поверхностей, сварочных швов и заусенцев. Мощность двиrате 

ля 0;5 квт, 2800 сб/мuн. Размеры 4БОх260хЗ40 'л'IМ. Вес з2 К€!.
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ДЛЯ ОБРАБОТI(И СТАЛЬНЫХ ТРУБ

Приспособление для очистки внутренней поверхности стальных
rруб (рис. П 2б).СОСТОИТ Йз Э;IектросверлиЛIШ мощностью не ме-
нее 400 вт с rибким важом, на конце KOToporo закреплен проволоч 
ный ерш. Размеры 4700 Х 120 мм.

Станок (рис. П 27)дЛЯ очистки внутренней поверхности сталь-
ных труб диаметром 20 80мм. Состоит из круrлой разъемной
обоймы, внутри которой помещается обрабатываемая труба, еакреп .J1яемая неподвижно прижимным рычаrом. С друrоrо конца станка
расположен двиrатель 'Мощностью 2,8 квт, с валом IЮТОрorrо coe 
цинен стальной прут квадратной формы. При вращении стальноrо
П!Jута 'ПрОИЗВО1дится обивка окалины и [рубая очистка 'внутренней
поверхности трубы. .производительность станка до 1 БОО 2000
tЮ2. м труб в смену. Размеры установки 8000 Х 350 Х .1 075 .мм.

Станок для очистки внутренней и наружной поверхностей CTa 
JJl,HbIX труб ди<;метром до 65 },t.lft (рис. П 28).Состоит из двиrате 
ля, на валу KOToporo на длннной штанrе помещен проволочный ерш,металлической обоймы с обрабатываемой 11рубой и установки ,с IIШ-
правляющими роликами. На установке смонтировано щеточное ycт 
ройство для наружной очистки поверхности трубы, приводимое в

действие VT друrоrо двиrателя. Мvщность двиrателей 3 квт. Произ-
водительность станка БОО 800nOi!. м труб в смену. Размеры уста-новки 1 ОООХ500ХI !ОО мм.

Пистолет краскораСПЫЛJiтель типа О ЗIА[Л.
внутренней поверхности стальных труб диаметром
rих изделий при помощи компрессора типа

210 Х 42 Х 180 мм. Вес 0,65 Ki!.

Пистолет окрасочный (рис. П 29) дЛЯ окраски внутренней по 

верхности стальных труб диаметром до 50 мм н Д{Jyrих изделий
при помощи ,компрессора типа O 38A.Размеры 420Xl35X220 мм.
Вес 3 Ki!.

Машина покрасочная типа АПТ I(рис. П-30) дЛЯ окраски на-

ружной повершюсти труб диаметром до 140 ММ. Мощность двиrа-
теля 2,7 квт. Производительность 50 тыс. noz. м в смену. Размеры1 1200X,1 300Х800 мм. Бес 2,8 Т.

Станок трубоотрезной типа BMC 34{л. 4] для разрезания сталь-
ных труб диаметром до 65 M},t. Мощность двиrателя 1,7 квт. Затра-
та времени 5......,10 сек на резку. Размеры 767Х 1 052х 1 245 мм.
Вес 645 Ki!.

Станок трубоотрезной типа Вмс-.З2 [л. 4] с роликовым ножом
для разрезания 'Вращением стальных труб диаметром до 65 мм.
Мощность двиrателя 1 квт. Затраты времени 5 1Oсек на резку.
Размеры 7 850X845XI 190 .мм. Вес 350 Ki!.

Приспособление к трубоотрезным станкам Вмс-.32 и BMC 34
(рис. П-31) для vдновременной рнйберовки труб. СОстоит из Стой-
ки 1 и уrолка 2, закрепляемых на станине станка, шарнирно--соеди 
нительных 'планок 3 6и rазовоrо ключа 7, приваренноrо к план 
ке 6. На трубоотрезном станке вместо конт,рrайки, удерживающей
режущий диск, устанавливается райб р.После отрезания труба за 
хватывается rазовым IКлючом 11 ПОДВОДится К врашающемуся рай-
беру для райберовки (зенкования).

Станок резьбонарезной типа С-225 rл. 4] для нарезания резьбы
на Бодоrазопроводных трубах диаметром до 50 мд Мощность дви-
rателя 2,2 квт. Размеры 1 425X790XI ,150 ММ. Вес 780 Ki!.
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Стан'Ок резьб'Онарезн'Ой типа ,B,MC 2[л. 4] для нарезания резьбы
на водоrазопроводных трубах диаметром 17 76ММ. Мощность дви 
rателя 2.8 квт. Размеры] 560X7"l'4XI], 160 ММ. Вес 770 ке.

ПлаШIШ резьб'ОНaJштные [л. 3] к cTaНI,y BMC 2дЛЯ НaJштывания
резьбы на тонкостенные СТl'Iльные трубы.

Паrр'Он резьб'Онакатный [л. 3] типа РП для накатывания резь 
бы на тонк'Остенные стальные трубы диаметром до 60 ММ.

Райберы серии Р [л. 3] для снятия заусенцев в трубах и XBO 
стовики К 'Ним типов ХФ с фланцем и Х!К ос "онусом Морзе. Райбе 
ры выпускаются для труб с условным проходом IШ 25и 40 50ММ.

3eНI,ep с раздвижными н'Ожами [л. БJ ДJIЯ снятия фасок с кон.
иов стальных труб. Состоит из малоrабаритноrо трехкулачков'Оrо
патрона диаметром ИЮ ММ. I( "улачкам патрона -прива'Рены резие-
держатели, в которых с 'помощью БИНТОВ УДРРЖИlваются резцы,
выполненные в форме ножа.

ArperaT п'Олуавт'Оматический (рис. П 32)дЛЯ одновременной раз-
В/jЛЬЦОВКИ и раззенк'Овки IЮНЦОВ стальных тонкостенных труб. C'O 
стоит из двух стан.и:ов: 1 для образования раструба трением при
помощи 'Оправки и 2 для раззеНIювания 'конца трубы. Обрабаты 
Баемая труба укладывается и зажимается 'Б пневм'Оприжимах стан-
ков. Включением ПУСК'О'БОЙ IШOifJЖИ станки .ПРИБОДЯТ'СЯ в движение
и путем п'Одачи суппорта mроизводится 'Одновременная 'ОбрабоТIШ
обоих концов трубы.

Труб'Оrиб ручн'Ой типа TPT 24[л. 3] с набором сменных шаб-
лон'Ов для изrибания стальных 'Тонкостенных 'Труб диаметром ]8 и
24 ММ. Размеры трубоrиба 400Х400ХIб0 ММ. 'Вес 23 К2.

Труб'Оrиб ручн'Ой рычажный типа ТРР З[л. 3] с набором CMeH 
ных шаблонов и роликов для изrибания водоrазопроводных труб с

условным ПрОХ'ОДО1\! ]15, 2'0 и 25 мм. Вес 52 1<2.
Присп'Ос'Обление съемн'Ое (рис. п..зЗ) " cTaНl,y типа rВrc ]Oдля

изrибания труб в утку за операцию. ,Состоит из пластин 1 и 2, CBa 
рРнных под уrлом 900. Пластина 1 с приваренным 'К ней цилиндром
3 является основанием .приопос'Обления, устанавливаемом на станке
в yrлубление для цили.нд,ра. На веj)']ШIШЛЫЮЙ пластине И:\lеется

продольный вырез 5 с хомутовой rаИlЮЙ 4, по которому переме 
щается винт 6. На одном ;КОНЦР винта имеется зажим 7, на дpy 
"'ОМ РУКОЯ'I1ка 8. Изменение радиуса изrибания трубы Б YTIКY пр'О.
И31БОДИТСЯ перемещением винта.

К'Ондукт'Ор (рис. П 34) дЛЯ сборки трубных заrотовок разных
диаметров в паlК€ТЫ. С'Остоит из двух направляющих 'реек 1, двух
проклад'ОК 2. поддерживающих планок 3 с прорезями 4 в их cepe 
дине.

Планки насажены на сухари 5, которые вставлены между рей 
ками и закреплены на рейках rайками с шайбами и барашками.Планки MorYT быть передвинуты вдоль направляющих и установлены
по отметкам 6 на 'различных расстояниях п'О rоризонтали и на раз 
личной 'Бысоте, что []озволяет собирать 'в пакеты трубы различных
диаметров при любом заданном их положении. На сб'Ор'Очн'Ом CT() 
ле устанавливаются два таких 'К'Ондукт'Ора '11'0 к'Онцам собираемых
труб.

Ключ лент'Очный (рис. П '3б) для с'Оединения труб муфтами на

резьбе. Сост'Оит из трубной державки 1, 'Б 'Коmр'Ой расп'Ол'Ожен
стержень 2 с нарезкой 3 на 'Одн'Ом ero Iюнце. СтеТJжень ВВернут в

rайку 4, Уlфепленную неподвижно 'Б рук'Оятке 5. I( державке при 
креплен зубчатый упор 6. Один Iюнец ленты 7 крепится " державке
и уп'Ору БИНТ'ОМ 8, а друr'Ой к стержню винт'Ом 9. Для создаиии
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необходимоrо усилия соединительную муфту охватывают лентой, по-

воротом рукоятки затяrивают ленту и производят навертывание
муфты на трубу.

ДЛЯ ОБРАБОТКИ ПЛАСТМАССОВЫх ТРУБ
Станок для выправлеиия в ХОЛОдном состояиии, отмеривания

длины, разрсзания на мерные отрезки и снятия фасок с концов об 
рабатываемых пластмассовых труб (рис. П 36). Обрабатываемая
труба при помощи двух тянущих роликов 4 перемещается через вы-
правляющие ролики 2, реrулируемые винтами 3 по диаметру труб,
переrибается в сторону, обратную кривизне, и подается через ро-
ЛИIК счетчика длины 1 внутрь вращающейся отрезной rоловки 5
с двумя резцами. С помощью резцов производится разрезание трубы
на мерные отрезки и одновременно снимаются фаски с ее конца.

Печь малая rазонarревательная nропан-бутановая (рис. П-37)
для наrревания концо'В пластмассовых труб при изrотовлении сое-
динительных муфт и образова'Нии раструбов.

Печь большая rазонаrревательная пропан-бутановая (рис. П-38)
для Ha peBaучастков пластмассовых труб перед изrибанием.

Стол с металлическими упорами и шаблонами для изrибания
пластмассовых труб (рис. П-39). Можно применять деревянные шаб-
лоны.

Приспособление для изrотовления колен из пластмассовых труб
(рис. '1]-40). Предварительно наrретые <Jтрезки труб сначала в ro-
ризонтальном положении изrибают на нужный уrол на роликовом
трубоrибе, а затем вместе с ним опускают в iВзнну с водой для ох-
лаждения.

Приспособление для изrотовлеиия втулок (рис. П-41) из отрез-
ков пластмассовых труб. Состоит из тумбочки-накопителя 1, разъем-
ной матрицы 2, шести пуаНСОНОВ-<Jправок 110 размеру труб, закреп-
ляемых на общей раме 3, и системы рычаrов 4 для передвижения

опраовок и формования втулок. 3аrотовки предварительно наrревают
в печи.

Приспособление ручное для формирования раструбов на кон-

цах пластмассовых труб и изrотовления соединительных муфт (рис.
П-42). Предварительно наrретый в малой печи конец пластмассовой

трубы вводят в прижим приспособления и, вдвиrая в конец трубы
ручным рычаrом специальную оправку, формуют раструб. При изro-
товлении муфт операцию формования раструбов выполняют с обо-
их концов отрезков трубы.

Наrреватель электрический для оплавлеиия и сварки HarpeBa-
емых током поверхностей пластмассовых труб диаметром 20 
63 ",!М и муфт К ним (рис. П 43).Наrреватель мощностью 250 квт
на напряжение 36 в имеет сменные обоймы и оправки и контроль-
ную лампочку на 3.5 в. Встроенный в корпус термореrулятор обес-
печивает автоматическое реrулирование температуры -рабочих час-
тей наrревателя в пределах 150 300°С. Размеры 375Х80х90 мм.
Вес 2 KZ.

Приспособление наrревательное (рис. П-44), смонтированное на
rазовой rорелке rПВМ-О,l, с комплектом обойм и оправок для оп-
lJавления и сварки пластмассовых труб.

Приспособление наrревательное (рис. П-45), смонтированное на
rазовой rорелке rПВМ-О,l, для наrревания пластмассовых труб ro-
рячим 'воздухом. Имеет вид трубы с боковыми прорезями и откры-
тым концом.

74

.::t..

-А-



t .. ..

. 'Z'" .1/.
1 '\ "" !
.  - '.

.J"

j,

. 
[ 

__

Jt: .

f 
,
<_ 

, .
,.

'[
I

t;
..

1 ':
"

I

т  ," 

.'
.

!II

Рис. П 36.

Рис. П 38.

6   <"""""S
-

.   'WAe"',:Z  !«:  ,:k ' . -

T ..

Рис. П 40.

{.
I1

,,::

Рис. П 37.

Рис. П З9.

4

Рис. П 41.

7{}-



....,

..,.

 ....;;

Рис. П 42.

fffiJ

,.,.
Рис. П 43.

 ,

--i

Рис. П 44. Рис. П 45.

7р



ДЛЯ ОБРАБОТКИ ШИН И COPTOBOrO МЕТАлЛА

J;.,

Вальцы типа ВПШ 140М1Л. 3} для правки шин на плоскость

и ребро. Сечение обрабатываемых шин 30 140хЗ 12мм, скорость

правки 30 М/МНК Мощность ДВИI'ателя 4,5 квт, 960 об/мuн_ Размер

вальцов :2 04бх 1 200Х 1 0160 мм. Вес [,2 т.

Приспособление для правки вручную на ребро шин сечением до

100XlO мм (рис. П 46).УстанаВJlивается на монтажном столе.

Пила маятниковая типа ПМ 40[Л. 3] для разрезания аЛЮI\ШНИ 

евых ШИ-Н толщиной до 35 мм, алюминиевых швеллеров дО 155Х

Х65Х7 мм и II1ластмассовых труб различных диаметров. Мощность

ДВИI'ателя 1,6 квт. Размеры станинЫ 1 :216Хl 056Хl 135 мм. Вес

200 К2.

Кондуктор для обеСПечения сверления отверстий в шинах ce 

чением до 100хНJ мм при толщине пакета шин до 30 мм (рис. П 47).

ШИНОI'иб ручной настольный универсальный (рис. П 48) дЛЯ

ИЗI'ибаниЯ на плоскость и .ребро шин сечением до БОх6 ММ. Произ 

водительность   30ИЗI'ибов в 1 ч. Размеры 1 075X170 ММ. Вес

28 ке.

Ручной пресс (рис. П 49) дЛЯ ИЗI'ибания уткой шин сечением

дО 60Х6 мм.

Приспособление (рис. П 50)дЛЯ ИЗI'ибаНИЯ в штопор Шин ce 

чением до БОхБ ММ.

Плита сварочная съемная переносная (рис. П Ы)дЛЯ сварки

шин и небольших металлических конструкций. Плита стальная 1 ус-

тановлена на опорных стальных уюлках 3 и имеет три прижима 2,

служащих для закрепления С'вариваемых деталей.

Приспособление для сварки встык шии сечением до 120XlO .иМ

(рис. П 52). Состоит из основания 1, ИЗI'отовленноrо из швеллера

размером 170X60 ММ. Швеллер усилен ребрами жесткости 2. На

швеллере СМОНТИ-р'ованы 'Напра'БJ\яющие упорЫ 3, боковые формуlO 

Illие УI'J1И 4. нижний формующий уroль 5 и ,прижимы 6. ПрИСiПособ 
Jlение ПрИI'одно для ПРИI\\енения в мастерских и в монтажных усло 

виях. Размеры 1  OOxil7()ММ.

Лриспособление для приварки встык ответвлений к шинам сече 

нием до lOОХ 10 ММ (рис. П 53).Основание приопособления изrо 

товлено из уrЛОIЮЙ стали в виде ПрЯМОУI'олъной рамки 1, вложенной

в рамку УI'ольН'ой фQРI\\Ы 2, сталь'НоI'О прИЖИМ.НОI'о УI'ольника 3, 60.'1-

та для затяжки прИЖИМНОI'О УI'ольника 4и прижимной стойки 5

с 'Прижимным 'винтом 6, управляемым рукояткой 7. [1риспособление

приrодно для применения 'В мастерских и в монтажнЫх условиях.

Р<!змеры 210Хб5 ММ.

Приспособления для приварки алюминиевых проводов к шинам.

расположенным на ребро (рис. П 54) и 'На плоскость (рис. П 55).

Сечение шин 40Х4 1'20Х,}12 ММ, а привариваемых 'проводов 16 

240  .Размеры соответственнО: 170Х.IЗ0Х65 и 240XlOOX120 ММ.

Вес 1.2 и 2.5 ке. Прис:nособления состоят из корпуса 1, ИЗI'отовлеН 

HOI'O из листовой стали, .в котором закреплен уroЛI:>НЫЙ вкладЫШ 2

с алюминиевой прокладкой 3. Во вкладыше имеется несколъКО же 

.1О60В 4 с ванночками 5. Приспособление укрепляется 'На шине CKO 

бами 6 с винтами 7.

Приспособление для приварки алитированных стальных пластин

к шинам для ПО!lПИТКИ троллеев (рис. П-56). Состоит из сварочной

плиты 1, на которой иМеютсЯ два 'прижима 3 и два  JапраВJIЯlOЩИХ

ролика 6 ,n.тIЯ размот.ки и закреп.nениЯ шины 4 при JJЫПСJл-иеииИ опе-
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Рис. П 54.
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Рис. П 55.

Рис. П 56.

рации приварки к неЙ алитированных пластин 5. Шина доставля 
ется к приспособлению на инвентарной кассете 2, с которой пере.
матывается в процессе работы на свободную инвентарную кассету 7.

Электрододержатели для сварки шин [Л. 8] различноrо сече.

ния металлическими электродами при сварочном токе до 25,0 а и

yrольными электродами при сварочном токе до 8,0,0 а. Размеры
245Х40Х70 и 380х40х80 М)!!. Вес 0,43 К2 и 0,8 К2.

Станок шинофрезерный типа СШФ дЛЯ обработки поверхностей
шин шириной ЗО ,160мм. Мощность двиrателя 1,5 КВТ. Размеры
650Х6а,оХ700 мм. Вес 55 К2.

Станок типа 3Ш 120[Л. 3] для за'iИСТКИ и смазки поверхностей
зачищенных шин сечением до 120х 12 мм. Мощность ДВl1rателя 1 КВТ,
1 410 об/мин. Размеры 490х610х 1 09,0 мм. Вес 112 К2.

JНожницы рычажные типа PH 1'{Л. 3] для разрезания листовой
_

стали толщиной до 3 мм. Размеры 52ах 15ах 1 060 мм. Вес 31 К2.

Пресс rидравлический стационарный типа ПС 25 [Л. 3] для

пробивки отверстий диаметром 21 0мм в протяжных ящиках и

ответ.вительных коробках ос толщиной стенок 1,6 2,8мм при помо-

щи матриц и пуансонов. М{)щность двиrателя 4,5 КВТ. Размеры 90ах

х90,ох 1 585 мм. Вес 883 К2.

Пресс ручной типа ПРК 8{Л. 3] для продавливания отверстий

диаметром 23, 28 и 35 мм в ответвительных стальных коробках
с толщиной стенок д{) 1,6 м)!! при пом{)щи матриц и пуанс{)нов. Раз 

меры 347Х2'60х390 м.и, длина рукоятки 780 мм. Вес 29 К2. YCTaHaB 

пивается на монтажном столе.
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