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Устинов П. И.

в брошюре обобщен опыт работы
коммутатчиков завода «Электрощит».
)ZaH краткий обзор разновидностей  po-
кладки проводов вторичной коммута-
ции на панелях, щитах и т. п. и приве-

дены некоторые новые приспособления,
применяемые в монтажных ореанизациях
при монтаже проводов вторичной КОЛ!-

мутации. Описание проиЗtJодствеННblХ
процессов дано в условиях мастерских
монтажно заеотовитеЛЬНblХ участков
электромонтажных ореанизаций и спе-

циализированных заводов.

Брошюра предназначена для масте-

ров, электромонтеров и электрослесарей,
выполняющих раБОТbl по монтажу цепей
вторичной коммутации.
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'. ВВЕДЕНИЕ

Распределительные устройства состоят из электрообо-
рудования, ко'торое предназначено для получения и pac 

пределения между потребителями электрической энерrии,
а также из оборудования, предназначенноrо Д.ля управле-

ния машинами и аппаратами, измерения и учета и для

защиты электроустановок от ненормальных режимов

работы.
К первой rруппе элект,рооборудования относятся: reHe-

раторы, трансформаторы, разъединители, маслЯ'ные и воз-

душные выключатели и друrие аппараты, устанщзливаемые
в машинных залах и распределительных устройствах.

Электрооборудование этой rруппы, соединенное между
собой шинами или кабелем, образует вместе с ними rлав-

ные или пер в и ч н ы е цеп и.

От этих первичных цепей электрическая энерrия по ка-

бельным сетям или воздушным линиям электропередачи

поступает путем постепенноrо распределения к приемни-
кам электроэнерrии.

Ко второй rруппе электрооборудования относятся: кон-

трольно измерительныеприборы (вольтметры, амперметры,
частотометры и др.), приборы защиты (разные реле и т. п.),
аппараты дистанционноrо управления (электромаrнитный

привод, универсальный переключатель, блок-контакты

и т. п.), устройства сиrнализации (сиrнальные лампочки,

звонки, сирены и т. п.), а также некоторые элементы и

аппараты пеРВИЧНI:;!IХ цепей.
Это электрооборудование электрических установок вто-

рой rруппы, приборы и аппараты которой соединяются

друr с друrом проводами и кабелями и образуют в т o 

р и ч н у ю цеп ь или, как ее обычно называют, цепь

вторичной коммутации.
Проводки вторичной коммутации разделяются на три

основные части:

а) проводки в пределах распределительных устройств
внутри камер или на фасадной их стороне;
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б) проводки от узловых пунктов первой части к узлам
щитовых помещений;

в) проводки на щитах.

Проводки вторичной коммутации выполняются прово.

дами и КОНТРОЛЬНЫМИ кабелями как с медными, так и

с алюминиевыми жилами соответствующих марок и сече 

ний. Для этих проводок В основном применяются провода
марок ПР 500,ПРЛ, пРrл, ПРП, ПРШП, ПВ и др. сече 
нием с медными жилами не менее 1,5 мм2

, а с алюминие 

выми не менее 2,5 мм2
.

Для токовых цепей, соединяющих обмотки приборов
защиты и измерения со вторичными обмотками трансфор 
матора Тока, сечение алюминиевых жил должно быть
не менее 4 мм2

.

Все цепи вторичной коммутации должны быть надежно
защищены от случайных механических повреждений,
а аппаратура, проводка и контактные соединения должны

быть доступны для осмотра и ремонта в процессе эксплуа 
тации.

В настоящей брошюре рассматривается только монтаж

проводов вторичной коммутации на панелях щитов.
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2. МОНТАЖ ПРОВОДОК НА ЩИТЕ

ОбlЦие требования при прокладке проводов

Рабата с правадам при мантаже на щитах требует
апределенных навыкав как в кампанавке патакав, так и

в испалнении самих патакав и в развадке их. От правиль 
най раскладки и испалнения патакав зависят вид и каче 

ства щита.

Для выпалнения мантажа щитав панели управления,

защиты, сиrнализации и т. п. испалнителю выдается MaH 

тажнаясхема.

В бальшинстве случаев мантажная схема caaTBeT 

ствует натуре Лишь па распалажению qппаратуры; pac 

пределение и раскладка правадав зависят ат навыка

испалнителя.

Перед началам мантажа испалнитель далжен тщатель 

на прасматреть и изучить схему, разобрать в ней все пра 

водники и перемычки И, выбрав спасаб пр.окладки, присту 
пить к кампанавке патакав.

Кампанавка хатя и во. MHaraM зависит ат испалнителя,

на ана далжна атвечать следующим требаваниям:
а) Правада далжны идти к месту падсаединения наи 

балее харатким путем.

б) Патаки не далжны закрывать даступ к кантактнай

и крепежнай части реле или д:руrих аппаратов.
в) Целесаабр азна объединять в адин патак правада,

атнасящиеся к аднай мантажнай единице, например к реле.
r) Не следует в адин ряд укладывать балее 10 пра 

вадов.

д) При мнатаслайных патаках в аднам .ряду следует

сабирать правада, имеющие наибалее близкие друr к друrу
места падсаединения у аппаратуры.

е) В нижний слай и в середину .каждаrа ряда надо.

укладывать правада, идущие к дальним прибарам и аппа 

ратам.
ж) В

так как

2 265

адин патак 'не сабирать балее 20 бправадав,
'сбарка патакав с бальшим числам правадав
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неудобна в эксплуатации, например в  случаенеобходимо 
сти сменить тот или иной провод.

з) По возможности меньше /перекрещивать между co 

бой потоки.

Способы и виды прокладки проводов

Раскладка и крепление проводов на панелях, подсо 

единение жил контрольных кабелей, разводка проводов по

панелям, маркировка и т. п. MorYT быть выполнены раз-
личными способами. Наибольшее распространение полу 
чили следующие ,способы прокладки и крепления про 
водов:

Про к л а Д к а про в о Д о в п о т о к а м и с к ,р е п л е-

н и е м и х м е т а л л и ч е с к и м и с к о б а м и. Для BЫ 

 =R
F I ti
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а)

C=::::FiI (с:> I I
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Рис. 1. Скобы металлические для крепления потоков ПрОБОДОБ.
а длятрех и БОЛе" проводов; б цляодноrо-двух проводов; в cод-

HHI\'1 крепежным ВИНТОМ.

полнения этоrо способа прокладки необходимо прежде
Bcero разметить на панели трассу, просперлить отверстия
для крепления скоб. Применяются скобы с креплением их

к панели двумя винтами (рис. 1 ,а), одним винтом

(рис. 1,6) 'и для мноrослойноrо патока с одним винтом,

как показано на рис. 1,8.
Скобы MorYT изrотовляться в мастерских монтажных

орrанизациЙ или поступать на место монтажа от заводов.

Скобы, приведенные на рис. l,а с двумя креплениями,
изrотавливаются из листовой стали толщиной O,5 ,8мм.

Размер А определяется количеством и диаметром уклады 

ваемых проводов в одном ряду, а размер Б 'высотой по 

тока. Расстояние между крепежными отверстиями co 

ставляет сумму диаметров укладываемых проводов 'в ОДИН
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ряд, rде производится изrиб, с прибавлением расстояния
от изrиба до оси отверст,ия, paBHoro по обеим сторонам
12 Л1М. Например, для провода ПРЛ 2,5,диаметр KOToporo
равен приблизительно 5 ММ, при прокладке в один ряд

четырех проводов размер А скобки составит (4 х:5+ 12) ==

==32 мм, а размер Б 5 мм.

ДЛЯ крепления одноrо или двух ПРОВОДов бывает дo 

статочным крепление скобой с одним винтом, как показано

на рис. 1,6.

h.
,

\
,

.1 JL 
2

5

ж

Е

.I !
/JpUO'OflКO

v/, /, y/ "
Рис. 2. Разъемная скоба J]OCKYTOBa.

l полоска:2 ПjJяжка.

Если скобы отштамповываются ,специальным штампом,

то для придания жесткости на них выдавливается неболь 

ших размеров желобок.

Скобы, указанные на рис. 1,6, изrотаВ.ливаются из ли 

стовой стали толщиной O,8 1м,и (для потоков В 6 8про 

водов) и 1 1,2мм (для потоков более чем из 8 проводов
В одном ряду). Отверстия для крепления в этих скобах

для возможности придания прямолинейности потока дела 

IOтся овальными. Крепление потоков этими  кобамик па 

нели производится винтом с ,резьбой М4.
При прокладке проводов в 'Несколько слоев они укла 

дываются один над друrим и между ними прокладывается

электрокартон толщиной O,8 1мм.

При монтаЖе проводов вторичной коммутации в Ha 

стоящее .время широко применяется крепление стальными

2* 7



полосками тоЛщиной O,3 O,5.ММ, rrривареннЫ'ми. 'к !Па.нели,

и специальной пряжкой. Скобы к панелям привариваются
в точках, находящихся на расстоянии 5 М.М от каждой ли-

'    ,

: J 2 I I
I

'i

 7j1 i 1:

rrlt' i!
L J

i
111
111 7 I

I

J
ldl.

ь

Рис. 3. Схема приварки скоб по методу Лоскутова.
/  сварочныйтрансформатор; 2  KOHTaKTOp; 3 трансфорыатор
котеЛЬНОrО типа для питания цепи контактора; 4 катушкаKOH 
тактора; 5 кнопкауправления; б третьяоб:\10тка в сварОЧНО:\1

трансформаторе; 7 электрод.

нии изrиба. Для получения большей прочности крепления
скобы шириной 12 ММ привариваются в четырех точках.

Приварка производится при Помощи специальной уста-
новки для точечной приварки (рис. 3) конструкции Лоску-
това. Скобы и пряжки можно выбрать по таблице.

Размер скоб и пряжек
Лоскутова, .м.м

АIБlв/rlдIЕ\жl з

8 80 о,з j 9 14
10 120 0,5 11 16
12 180 0,8113 19

8
8
9

3
3
3

0,6
0,8
1,0

Определив ширину потока проводов, выбирают крепеж-
ные скобы ,соответствующеrо размера и наносят на панели

для .каждоrо потока две параллельные rоризо'НтаЛьНые
8



или ,вертикальные линии на расстоянии, равном расстоя 
нию между точками крепления разъемных скоб. Отде,пь 

ные участки трасс делят на равные промежутки. После

приварки скоб края их заrибают. При проводках прово 

дом марки ПР по этим скобам вдоль трассы прокладыва 
ются из электрокартона или лакоткани изоляционные по 

лоски, по которым укладываются потоки проводов; под

скобы ПРОКJIадываются изоляционные прокладки; их про 

девают в отверстие пряжки, стяrивают при помощи пасса 

тижей и несколько отrибают в стороны. Излишки скоб

отрезаются, оставшиеся концы заrибают до отказа дepe 
вянным молотком.

Во всех случаях под крепежные скобы ,или полоски

прокладывается в два трислоя лакоткань или электрокар 
тон. Ширина полоски для прокладки берется такая, чтобы

она выступала с каждой стороны скобы на '2 2,5А1А1.

Прокладка проводов воздушными потоками. Способ про 
кладки проводов воздушными потоками состоит в том,

что пакет проводов не имеет крепления непосредственно
к панели, а держится на ответвлениях и концах проводов,
подсоединенных к аппаратуре и зажимам.

Эта прокладка целесообразна на панелях с большим

количеством аппаратуры и при небольшой длине потоков

проводов. Заrотовку потоков при -воздушной прокладке,
В'ключая и оконцевание, возможно производить Б MaCTe.p 
ской на столе с помощью шаблонов или эскизов. Воздуш 
ные потоки прокладывают как прямоуrольными пакетами,
так и пучком.

В силу Toro, что поток проводов при воздушной про 

кладке держится на концах, присоединенных к аппаратуре,
он должен быть жестким и 'в один ряд ПрОКЛадывать ero

не рекомендуется.

«Струнная» прокладка проводов. При открытой проклад 
ке проводов вторичной 'Коммутации на панелях применяет 
ся «струнный» способ, заключающийся в следующем.

Предварительно 'на стенде в соответствии с монтажной

схемой заrотовляют пакеты из уложенных в ряд проводов

(один или несколько слоев). В середину пакета закладыва 
ют «струну>>, представляющую собой выпрямленную сталь 

ную проволоку диаметром 5 А1А1 С надетой на нее полихлор 
виниловой трубкой. На одном конце проволока имеет

резьбу.
Каждый пакет проводов скрепляют через каждые 150 

200 мм полосками с пряжками по ищу Лоскутова fI про 

9



кладками из лакоткани или электрокартона. Заrотовлен 
ные таким образом пакеты переносят на 'Панель, rде их

закрепляют предварительно приваренными к панели CKO 

бами. Натяжение проволоки в струну и выравнивание
пакета создаются на'ВинчИ 

ванием rайки на одном KOH 

це проволоки (см. узел l),
в то -время 'как друrой 'KO 

нец заrнут 'в -С'кобе (см.
узел П).

Подключение жил 'Про 

'Водов К зажимам П'роизво 

дится обычным методом.

Прямолинейныи способ
прокладки проводов. Приме 
няеМLI в настоящее время

.

  HH 
=iii=Т:

 "

уD
\ /
, ......

4

1r1..

I
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1
fЯ1
@I
I
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i

Y:Je/I 1

I i
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!1зм .и

 1J
.д.:::д.

Рис. 4. Прокладка проводов при помощи .струны".
J  провод; 2 CTpYHa; 3 попнхпорвнннповая трубка; 4 ПОЛОСI<Н спряжками;

б ПРОКJI<ЩКН113 ЛОКОТКОВII; 6 паиель;7 скоба;8 rайка.
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способы 'Прокладки пров.одов вторичной коммутации
являются трудоемкими, требуют больших затрат рабочеrо
времени, материалов и 'высокой квалификации монтажноrо

персонала.
По предложению rруппы инженеров rпи «Электро 

проект» и треста «Электромонтаж 54»rлавэлектромонтаж
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Рис 5. Панель сиrнализации, выполненная с коммутацией напря-
мую.

11



Министерства строитеJlьства РСФСР при изrотовлении па 

нелей щитов управления защиты, сиrнализации и друr.их

аналоrичных щитов и сборок электромонтажными орrани 
зациями применяется прямолинейный способ монтажа про 

водов вторичной коммутации.

При этом способе прокладк,и провода не пересекаются

у зажимов и их наборов, имеют четкое обозначение, леrко
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Fис. б. Панель пускателей, вь'полненная с коммутацией напрямую.

заменимы при повреждении или изменениях схем, имеют

повышенную изоляцию и красивыЙ вид, так как узлы 'Про 

водки скрыты. Условия обслуживания панелей облеrча 

ются, так как все прнборы и наборы зажимов монтируют 
ся на переднеЙ стороне панели.

Монтаж вторичноЙ коммутации прямолинеЙным спосо 

бом состоит из следующих операциЙ:
На панели по осевоЙ линии на расстоянии 40 ММ от

каждоrо зажима приборов или на'бора зажимов просвер 
ливают отверстия диаметром 10 .ММ, В которые вставляют

втулки оконцевателитипа Y 4'57.

12



Провода прокладывают по заднеЙ стороне панели от

каждоrо зажима к противоположному через втулку наи 

более коротким путем, а затем обычным методом монтиру 
ют И подключают их к зажима:\1 аппаратов и приборов;
при этом не требуется дополнительноrо крепления к па 

нели. Для этоrо способа рекомендуется применять провода

марки ПВ, ПР или АПР.

Провода в местах их пересечения необходимо стянуть

бандажом из изоляционноЙ ленты. Стяrивания бандажом

проводов, идущих в одном направлении, можно не произ 

водить.
Этот опособ требует установки всех аппаратов, прибо 

ров и наборных зажимов, предназначенных для переднеrо

присоединения на лице"воЙ стороне панели.

Прокладка rибких компенсаторов

При монтаже проводок ящиков и шкафов, у которых

на дверях расположена аппаратура (ключи упр,авления,
аппараты сиrнализации и т. п.), ,входящая в монтируемую

схему, применяется rибкиЙ провод, допускающиЙ MHoro 

кратное изrибание. Часть провода или потока, соединяю 

щеrо подвижную и неподвижную части одноrо монтируе 
Moro прибора, аппарата., назыветсяя rибким компенса 

тором.
Существуют два основных типа таких компенсаторов:

компенсаторы, работающие" на изrиб. и компенсаторы, pa 

ботающие на скручивание. Компенсаторы первоrо типа

выполняются в потоках с числом проводов до 5 б,rде

по условиям монтажа rибкиЙ компенсатор, работающиЙ
на скручивание, изrотовить не позволяет место. Во всех

остальных случаях целесообразно применять второЙ тип

компенсатора, как наиболее совершенныЙ и имеющиЙ дли 

тельныЙ срок службы. Оба типа компенсаторов имеюТ

MHoro разновидностеЙ исполнения. Часто встречающиеся
из них следующие:

а) В случае, коrда на подвижноЙ инеподвижноЙ
частях возможно установить переходные ряды зажимов,

соединения между .соответственными зажимами ведутся

rибким "компенсатором, работающим на изrиб: отдельными

про"водами перемычкамидо 200 250мм длины (рис. 7,а).
б) В случае, коrда поток после закрепления необхо 

ДИМQ проложить на некоторую длину или развести по

аппаратуре, крепление на концах компенсатора осущест 
вляется обычноЙ скобоЙ на приварноЙ клице непосред.

13



CTB€HHO на панели или двери (рис. 7,6). В промежутке
между креплениями компенсатор в ДBYX Tpexместах C Ba 
тывается бандажами либо прошивается суровыми нитками.

Если такой компенсатор изrотавливается в два ИJ1И три
слоя, то каждый последующий слой после нижнеrо должен
иметь слабину.

-

Рис. 7. rибкие компенсаТОрbl.
a перемычка; б дву хслойный компенсатор; в однослойный

КО\'lпенсатор.

в) В случае, если количество проводов в 'компенсаторе
превышает 18 20,применяется компенсатор с параллель 
ной плотной (один к друrому) раскладкой проводов после

крепления (рис. 7,8). В этом случае на подвижной и

неподвижной частях панели или ящика пр.и.вариваются
скобы одна против друrой. Длина скоб должна быть на

70 80JИАt больше, чем ширина, занимаемая потоком про 
14



водов. В скобах свеРJlЯТСs:l и нарезаются от двух до четы 

рех в зависимости от КОJlичества потоков в компенсаторе
отверстий и ДJlЯ каждой ,скобы заrотаВJlиваются ПJlанки

с оваJlЬНЫМИ отверстиям.й, соответствующими отверстиям
скоб. ПОСJlе раСКJlадки проводов на скобу наКJlадывается
ПJlанка и прижимается винтами. Между проводом и ПJlан 

ками ПрОКJlадывается ТОJlСТЫЙ ЭJlектрокартон ИJlИ резина
ТОJlЩИНОЙ 3 5JKIH на б 6JHM шире скобы, которые име 

ют такие же отверстия ДJlЯ винтов.

'  C ,

I
' :': '

 ;:. ..:\
(gJ \!= -=====-

[p  . ..=
l;=

 lle:=:=::=::=

IJII i!( 
I

а) d)

Рис. 8. Компенсаторы, работающие на скручивание.

r) НаиБОJlее надежными в работе явJlяются компенса 

торы, ра'ботающие .на С'КРУЧИiвание (:рис. 8а и 6). В IЭТОМ

СJlучае креПJlения прово овна под!нижной и неiПО ВИЖНОЙ
частях панеJlИ сд:виrаются одно по отношению к \друrому
с 'fIа'ким расчетом, чтобы ПрrОIКJlадываемый пров'од .при
'своем движении 'Mor лерко ,аwручиваться (чем  ОJlьше.пrpе 
БОДOiВ, тем ДЛИНа компенсатора долЖ'на быть -больше).

Свивание подвижной части производится перед послеk
ним креплением и после первоrо крепления заканчиваетсS!
на друrой части панели. Компенсатор рекомендуется BЫ 

полнять круrлой формы. Так как количество проводов за 

висит от исполняемой схемы, то для получения круrлой
формы компенсатора необходимо вложить дополнительно

один два провода как заполнитель. Свивать компенсатор
надо так же, как каrбель. Вся rибкая часть ,компенсатора
обматывается полихлорвиниловой, пластикатовой или ки 

перной' леНТО Iи покрывается соответствующим лаком.

д) В тех случаях, коrда подвижная часть панели, Ha 

пример дверь шкафа или подвесной блок, открывается
15



сраВН1ите!IЫ!О редко (2 3раза в месяц), rибкиi!j КОМПе'Нtа 
тор прокла.дывается однопроволочным ,проводом (сечени 
ем не более 2,5 м.м2).

Использование однопроволочноrо провода допускается
только для компенсатора, ,работающеrо на скручивание
при длине не менее 700 800M.lH, и уrол скручивания дол 
жен быть не более 900. Чем больше уrол, тем длиннее дол 
жен быть провод.

е) Компенсатор '«петлей» (см. рис. 86) может быть

выпол,нен для шкафов и ящиков небольшоrо rабарита .при
связи корпуса с дверью. Длина петли между точками

креплениЙ на подвижной и неподвижноЙ частях шкафа
или ящика должна быть не менее 550 мм.

Этот кампенсатор необходима обмотать сверху поли 

хлорвиниловоЙ, киперноЙ или пластикатовоЙ лентаЙ.

Для защиты КО1шенсатора от механических поврежде 
ниЙ скрученныЙ жrут заключается в метаJlЛическиЙ рукав,

концы KOToporo закрепляются на падвижноЙ инеподвижноЙ
частях панели или друrоrо изделия. Внутри рукава про 
вода свиваются и обматываются лентоЙ. В этом случае

крепление производится за металлическиЙ рукав полукруr 
лаЙ ок:обоЙ с таким расчеТiОМ, чтобы срез (обнзатель'на
защищенныЙ от заусенцев и с запиленными краями) OCTa 

ва.JIСЯ ЛОД скобоЙ. Скобу для этоrо компенсатара следует
ставить шириноЙ 2'0 25AL.lH. При выходе потока из метал 

лическоrо рукава ero следует обматать лентаЙ в несколько

слоев.

Если компенсатор СОC'Iоит из 2 7проводов, приме 
няется полихларвиниловая трубка соатветствующеrа сече 

ния.

Подrотовка провода к монтажу

После Toro как разабрана и изучена схема рабочие
че,ртежи раскладки проводов и установка приборов и аппа 

ратов, определены размеры проводов, подлежащие MOH 

тажу, выбирается способ разводки и крепление ,правадов
к панели. Перед началом работы по монтажу проводов
провода подrотавливаются к укладке их в паток.

Провода пратираются чистой мяrкоЙ тряпкаЙ, а право 
да марки ПР с оплеткоЙ, пропитанной противаrнилостным
составом, тряпкоЙ с парафином, для чеrо разрезанныЙ
на необходимые длины праВОД одним концом зажимают

в тиски и протирают ero тряпкоЙ. При прокладке под CKO 

бы протирку можно производить ПОСоле 'закрепления пер 
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вой скобы; в процессе .прокладки протирка при необходи 

мости 'повторяется.
Этот метод протирки рекомендуется при небольших

объемах работ, если количество провода, идущеrо в MOH 

таж, не превышает lОО lБОм.

При больших объемах работ, о! нескольких сотен до

тысяч мет,ров и более, провод не .протирается, а тянется.

Это делается так: конец лровода от бухты закрепляется, и

бухта с проводом разматывается на длину 20 30м. Дpy 

=<
............

""..
..
.

.....

.

.

..,
..
о

Рис. 9. Стеллажи для хранения заrОТОБленноrо

ПрОБода.

rой конец провода натяrИвается с силой, достаточной для

выравнивания провода, после чеrо он откусывается.
Коrда натянуто достаточное количество проводов,

все растянутые нитки рубятся на нужные размеры, связы 

ваются в пучки, 'к ним ПРИБязываются би,рки с указанием
ра'з!мера и сечения и рас.кладываются на с.пециально изrо 

товленные стеллажи по размерам (рис. 9).
При вытяrивании провода следует учитывать, что удли 

нение от растяжки не должно превышать 100 120мм на

10 м растяrиваемоrо провода, так как более сильное pac 
тяrивание может нарушить структуру изоляции и жилы,
в результате чеrо жилы провода становятся хрупкими. Для
растяжки провода следует отвести специальное место, на

котором делается лоток из 'стали толщиной 2 3мм и ши 

риной 250 300!ft!ft с барабанами для бухты провода и CKO 

бами или специальными прижимами для привязки растя.
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rиваемаrа канца. При атсутствии латка правад мажна

растяrивать па палу, каторый далжен быть хараша падме 

тен и пратерт ,влажнай тряпкай во. избежание пападания
пыли .и rрязи на аплетку пра'вада. Лучше Bcera па палу

растелить перrамин, таль или бумаrу.

Укладка проводов В поток

Патаки правадав, пралаженные на панелях или в дpy 
rих местах, далжны быть выпалнены правильно. в атнаше 

нии элект.рическаrа падсаединения к зажимам или аппа 

ратам, удавлетварять техническим требаваниям и иметь

красивый вид.

К камплектаванию патока предъявляется ряд треба 
ваний:

а) Пра,вад в патаках далжен лежать прямо., для чеrа

перед пракладкай 'Правад далжен быть выправлен или пра 

терт тряпкай. В местах

крепления патак не далжен

быть С'жат Tyra скобай или

сильна стянут 'сшивкай, так

как после крепления патак

будет шире, чем пад 'креП 
лением (рис. 1'0).

б) Правадники в патаке

далж'ны л'ежать nлатна адин

'к друrаму; для этаrа паС.'Iе

Рис. 10. Укладки проводов в поток. каждаrа крепления их сле 

а неправильно;б прави.'Ьно. дует выправить деревяннай
киянкай, предварительна

налажи'в сверху патака равную rладкую доску или кусак

алюминиевай шины, а -с 'баков надо. выправить 'киянкай,
падлажив 'с .Jl.руrай -стараны деревянный брусак.

в) Крепления патока далжны быть па ,возмажнасти на

равнам расстаянии друr ат друrа. Пралаженные пад креп 
ление электракартан или лакаткань далжны выступать на

l,5 2мм с абеих старан сши'вки или скабы.

r) Далжны быть саблюдены вертикальнасть и rаризан 
тальнасть как патакав, так и атдельна идущих правадни 
кав. Откланения дапускаются не балее 5 6мм на 1 м

длины пракладки. Пересечения или атвады ат aCHaBHara

патака далжны выпалняться пад прямым уrлам.
д) Все уrлы далжны быть выпалнены тачна и адина-

кава па атнашению друr 'к Дopyry и саставлять 90° (особае
18
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внимание необходимо уделить первому изrибаемому про 
воднику, который для последующих служит о'бразцом.
Уrлы MorYT быть выполнены двумя способами: первый
из них заключается .в том, что после изrибания первоrо

провода (радиус изrиба не должен быть меньше двух Ha 

ружных диаметров провода) следующий за ним п.ровод
плотно ero опибает, и так каждыЙ последующий. Таким

образом, последний провод будет иметь плавный изrиб,

радиус KOToporo HaMHoro больше первоrо.

При втором способе 'как первый изrибаемый провод,
так и последний имеют одинаковый радиус и образуют
в уrлах просветы между соседними проводами (рис. 11).

Рис. 11. Укладка проводав в уrлы.

а первыйспособ; б  второйспособ.

Следует помнить, что раз изоrнутый провод плохо

выправляется, а поэтому место, rде должен быть corHYT

провод, должно определяться сразу 'Правильно.

е) Подход проводников к контактам аппаратов и при.

боров, выходы отдельных проводов из потоков, перекрещи'

вания, изrибы и т. п. должны быть одинаковыми.

При разводке потоков, особенно с большим числом

проводов, В любой схеме приходится выходить из потока'

одним или несколькими проводами, пересекая д:руrие. При
правильном расп.ределении проводнико'в в потоке, а также

подходов потоков -к аппаратуре (снизу, сверху или с раз-
ных сторон) часто бывает возмОЖным сокращать коли 

чество перекрещиваний, что не только облеrчит разводку,
но ,11 в значительной мере сохранит хороший вид и наrляд 

НОСТЬ потока.

Наиболее удобным местом для перекрещивания прово-
дов является выход их из OCHoBHoro потока непосредствен-
но у аппарата или 'Прибора. Это ;выполнить значительно

леrче, так .как количество проводов, подходящих к при-

бору или аппарату, всеrда бывает меньше, чем в основном

потоке.
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В большинстве случаев сборку потока следует вести

от ряда зажимов к аппаратуре, расположив проводники

в потоке так, чтобы они выходили к подсоединяемым

зажимам по порядку.
Такая последователь 
насть имеет т о преиму 
щество, что необходимые
перекрещивания .буду!
рассредоточены по осталь 

ным ча,стям потока и сле 

дование отдельных про 

водников от ряда зажи 

:\10В к аппаратуре будет
более наrлядным.

Наиболее лепю BЫ 

полняются перекрещива 
ния 'в однослойном пото 

ке, так 'как любой 'П'ровод
от Hero может быть BЫBe 

ден в сторону, над потоком и под потоком, на освободив 
шееся место сдвиrается рядом лежащий 'Проводник (рис. 12).

При мноrослойной прокладке выход проводов из слоев,

расположенных в середине, представляет известную TPYk

ность,
.

так 'как для обес' 

печения места 'отделнНО 

му IПроводу или rруппе
приходится одвинуть

сверху лежащий 'слой или

при'Поднятъ ero, -как по 

казано на рис. 13.

Во всех случаях изrи 

бать провод .следует под

тупым, чеТК9 очерченным
уrлом.

При обходе потоком

препятствия iПриподнима а сдвиr

ние потоков над пре 

пятствием также сле 

дует 'Производить, изrибая слои потока под тупым уrлом.

При сборке потока большую помощь может оказать

специальное приспособление сжимы, показанные на

рис. 15. Ими пользуются для BpeMeHHoro жесткоrо и устой 
чивоrо скрепления потока проводов перед изrибанием yrJla
и разводкой.
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Рис. 12. Перекрещивание проводов в

однослойном потоке.
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Рис. 13. Перекрещивание  проводов в

мноrослойном потоке.

BepxHero слоя; б поднятие верх-
Hero слоя.



Для облеrчения сборки мноrослоЙноrо потока проводов

между слоями прокладываются жесткие прокладки, изrо 

товляемые из металла (сталь, латунь, дюраль и т. п.) тол 

щиноЙ 0,8 1 ,О мм или из

дерева толщиноЙ 2,5 3.М.М

и шириноЙ '20 0мм. При
сборке эти П.ТIаспШ'кИ закла 

даваются 'между 'соседни:\ш

слоЯ'ми и по мере 'сшивания

потока юродвиrаются даль 
ше по ero длине (рис. 16).
Пластинки удерживают про Рис. 14. Обход потока препятствпН.
вода соседних 'слоев, и сбор 

а правильно; б неправильно.

ка потока протекает значи 

тельно леr'че.

В некоторых случаях практикуется сборка каждоrо

слоя потока отдельно со строrим соблюдением конфиrура 
ции остальных слоев, с последующим наложением одноrо

слоя на друrоЙ при сборке их в полныЙ поток.

При сборке любых видов потоков, которые предназна 
чаются для прокладки, начиная от ряда зажимов к аппа 

t!Jfb

(' .

. ' "'\
.'

fb
. ... . ..

о)
'. ...

J

'"

Рис. 15. Сжимы.

t шаfiба;2 ВИНТ;3. rafiKa.

Рис. 16. ПрЮ1енепие ПРОК.1адок при сборке
потоков проВодов.
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ратуре, следует учитывать необхадимую длину правада
ат паследнеrа крепления да зажима, к катараму ан дал 

жен быть присаединен. Эта пазвалит избежать лишних

абрезкав правадав при развадке и присаединении их у ряда
зажимав.

3. ИНДУСТРИАЛЬНЫй МЕТОД 3Аrотовки
ПОТОКОВ ПРОВОДОВ

Заrатавка и укладка патакав праI3адаI3 на некатарых
мантюках праизвадятся непасреДСТ,I3снна на месте пасле ..

устанавки панелей щитав, шкафав и т. п. пасле аканчания

страительных рабат. Такай метад ведения мантажа удли 
няет сраки выпалнения электрамантажных рабат и сни 

жает праизвадительнасть.
В паследнее -время эта трудаемкая рабата в значитель 

най части мантажных арrаниза.ций перенесена в мастерские
мантажна заrатавительныхучасткав, [де ани выпалняются
на специальнам стале стендепри памащи шабланав балее
качественна и с меньшей затратай времени.

Перенас этой рабаты в мастерские пазвалил электра 
мантажникам вести их независима ат rатавнасти страи 
тельнай части и сакратить сраки электрамантажных рабат.

На месте устанавки пультав и щитав мантажнику
астается выпалнить талька рабаты, связанные с падклю 
чением их к питательным кабельным линиям и к кабелям,
пралаженным к таму или инаму электраабарудаванию.

Рабата в масте.рских .складывается из ряда аперацпй.
Эти аперации следующие:

Эскизирование. В бальшинстве случаев мантажные ,\

схемы .втаричнай каммутации саатветствуют действитель 
насти талька лишь в части размещения аппаратуры, Bxa 

дящей в мантажную схему панели, и не разрабатаны
в части рацианальнай раскладки правадав  таричнайKaM 
мутации. Эта предаставляется делать испалнителю. Для
этаrа ему прихадится саставлЯlЬ эскиз раскладки пра 
вадав.

Чтабы снять эскиз и затем начать па нему сбарку па 

така, неабхадима как следует прадумать схему, скампана 

вать патаки и апределить, какие правада следует абъеди 
нить в адин патак.

Каrда монтажная схема изучена, праизвадят разметку
трассы пракладки, апределяют направление и ширину
потака, изrибы и места креплений, пасле чеrа приступают
22



к эС'кизированию потока. Составление эскиза производится
следующим образом: одной линией вычерчивается поток

со всеми ero ответвлениями и изrибами, как они .будут
выполнены в натуре, и на каждый прямол:инейный участок
рисунка (от уrла до уrла или до ответвления) наносятся

размеры, снятые с трассы потока (рис. 17,а).

А
100

Q)

'"

400 150

 'U'J
а)

@)
б

Рис. 17. Эскизы ПОТОКОВ П;JO-

ВОДаВ.

а прююлинейиоrоучастка; б

1130'lеТрllИ; в иаОДНОЙ ПЛОСКО-
сти.

А 100

200 400 ,50

С)

б

Изображение потока можно делать двумя способами:
в первом делается изометрическое изображение, во вто-

ром  Bодной плоскости, В которой видны лишь уrлы
изrиба потока на ребро, а уrлы, располаrаемые на плоско-

сти, помечаются крестиком или какой нибудьдруrой по-

меткой (рис. 17,8).
Замеры по месту и нанесение размеров на э.скиз

должны вестись с большой точностью, так как ошибки

замера скажутся при сборке и укладке потока и проделан-
ная работа окажется браком.
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Ввиду Toro что при сНятии размеров прокладки на па 

нели ил.и в шкафу трудно бывает учесть все поправки
на ширину и толщину потока, все замеры надо вести

по среднему проводу, т. е. по центру потока; в мноrослой 
ных потоках в расчет также надо принимать нижний слой.

При измерении на концах потока или ero ответвлениях

замер делается от последнеrо уrла или от OCHOBHOro потока

до аппарата и к нему п.рибавляется необходимая длина
провода на изrиб и подсоединение ero к аппарату или

прибору.
По составленному эски.зу леrко подсчитать количество

и дл.ину необходимых проводов для изrотовления потока.

Например, по .рис. 17,а длина проводов от ряда зажимов

от точки Б до прибора А составит 300+200+400+400+
+ 100 == 1 400.

В некоторых местах эскиза в кружочках указывается
количество проводов, что облеrчит работу во время сборки
потока.

Подсчитанная длина проводов также отмечается и

на монтажной схеме, что позволит при сборке потока без 

ошибочно выбрать нужной длины провод.

Сборка потока по эскизам. Необходимым условием при
сборке потока по эскизам является точное соблюдение
эск,изных размеров. Сборка обычно начинается от ряда
зажимов или от конца потока, если он не имеет выхода

к ряду зажимов.

Соrласно отметкам на монтажной схе:ие .берется требуе 
мое количество соответствующей длины проводов, которые

укладываются в намеченном порядке и, отступя на 50 

60 .М.М от начала потока, сшиваются временными бан 

дажами в нескольких местах по длине первоrо лрямоли 
нейноrо участка. Отмерив от начала .потока пер.вый размер
на нем мяrким карандашом или хорошо заточенным ЦBeT 
ным мелком, делают пометку поперек потока. Если дальше
необходоИМО выполнить уrол на ребро потока, отступив
от пометки на расстояние, равное половине шири'ны по 

тока, делается вторая пометка, по которой отrибается
пер-вый ПРОВОД (все остальные провода изrибаются по пер 

вому). Точно так же поступают, если далее следует
не уrол, а ответвление части потока, но в этом случае tле 
дует отступить на расстояние, равное половине ширины
отходящеrо потока. После этоrо отмеряется следующий
прямолинеЙный участок и т. д. до ПО.'1ной сборки потока.

Все уrлы на -плоскости оИзrибаются ПОСJlе Toro, как
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весь поток будет собран по отметкам, сделанным во время
сборки, так как работать с потоком, который лежит

по всей .своей длине на столе, значительно леrче.

[нутье уrлов на плоскости производят при помощи

плоскоrубцев или 'специальных приспособлений сжимов

(см. рис. 105), а при отсутствии их можно, п.риж,имая одной

рукой поток к столу куском алюминиевой шинки с заваль 

цованными rранями или ровной деревянной дощечкой
по намеченной черте, друrой рукой ,поднимать свободную
часть потока до получения необходимоrо уrла.

Следует помнить, что при изrибании уrла на плоскость

при мноrослойной 'Прокладке нижний слой утяrивается.

Чтобы компенсировать эту утяжку, при сборке потока сле 

дует давать припуск для нижнеrо СJIОЯ. Величина припуска

должна быть равна наружному диаметру мО'нтируемоrо

провода.
Монтаж потоков и их разводка по шаблонам. Большую

помощь в ускорении монтажа вторичной коммутации
на щитах, пультах и т. п. оказывают широко применяемые
в настоящее время шаблоны. Шаблоны изrотавливаются

из листовой стали, электрокартона, rетинакса, фанеры
и т. п. по составленным эскизам и представляют собой

плоскости, по размеру соответствующие монтируемой па 

нели, на 'которую нанесены схема потоков, места установки

рядов зажимов и выводы контакты устанавливаемых

приборов и аппаратов.
Шаблоны целесообразно црименять в тех случаях,

коrда по одной и той же схеме необходимо изrотовить

несколько панелей или сборок, одинаковых ЛОТОков или

перемычек.
Шаблон изrотавливается из имеющихся 'в нал,ичии

материалов фанеры, электрокартона или rладкой доски.

При изrотовлении шаблона необходимо учитывать, что

плоскости ero должны быть cTporo rоризонтальными, так

как на нем будет удобно производить работы.
Работу на ша'блоне следует производить 'в следующей

последовательности:

а) Предположим, что требуется разметить несколько

релейных fIlа'нелей ПО>Д устаноВ'ку приборов и 'ПрlOкладку
проводов; при этом монтаж проводов ведется с лицевой
стороны по одной и той же схеме.

Чтобы разметить каждую панель в отдельности, берется
по размеру панели или ее части лист электрокартона тол 

щиной 0,5 ММ и на нем карандашом и линейкой наносят

25



полную раЗметку по схеме панели; места креплениЙ CJI  

дует обозначать крестом. Размеченный таким образом
электрокартон прикрепляется к панели так, чтобы он

не Mor сдвинуться. По карандашной разметке через элеl\ 

трокартон лроизводится керновка мест крепления аппар:) 

туры и потоков. Этим шаблоном производят разметку всех

последующих однотипных панелей.

Рис. 18. Постоянные шаблоны реле переднеrо под-

соединения.

а релетипа иr; б релетипов эт. ЭН. эв: и реле
типа ЭС.

После разметки панели поступают в дальнейшую обра-
ботку, а по размеченному электрокартону (шаблону)
на столе стендепроизводят заrотовку и разводку потоков

проводов.
Для Toro чтобы при разводке и оконцевании проводов

поток на шаблоне не отклонялся от разметки, по сторонам
ero в трех-четырех местах делаются сквозные надрезы.

В эти отверстия продевают бандажи, которыми закре.
пляются потоки проводов. Соответственно схеме набирает-
ся ряд зажимов, которые устанавливаются по разметке
на шаблоне (рис. 18).
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На места устанавки реле накладываются шабланы

реле. Шабланы различных реле, вырезанные из стальнаrо

листа, представляют собай праекцию аснавания палнастью

падrатавленнаrа к устанавке реле переднеrа присаедпне 
ния. В местах присаединения сделаны резьбавые OTBep 
стия M 4дЛЯ вазмажнасти закрепления калЬJ:I.a оканцеваIl 
Hara правада при раЗ'В,Dдке. Для крепления шаблана при
era устанавке на панель в местах, саатветствующих Kpe 
пежным атверстиям реле, sклепаны втулк 'высатай 10 .М.М,

катарые паддерживают era на этам .расстаянии ат пане.ilИ.

Через эти втулки прахадят крепежные винты.

Разлажив на размечаемай панели шабланы caaTBeT 

ствующих реле и перемещая их, мажна найти наибалее

выrадную разметку панели и апределить -места для пра 

кладки и развадки правадав и распалажение мест за 

крепления патакав. Пасле аканчания развадки и 'OKaHцeBa 

ния правадав шабланы реле снимаются с панели и взамен

их устанавливаются сабранные реле, к катарым падсаеди 
няются канцы.

Изrатавление падабных шабланав для заднеrа приса 
единения целесаабразна в там случае, 'каrда мантаж BeдeT 
ся при атсутствии требуемых реле.

Выпалнив все падrатавительные рабаты, приступают
к развадке и аканцеванию правадав. Набранный ряд зажи 
мав пасле падсаединения к нему канцав правадав астается

на патаке неснятым, и па rотоВ'насти панели наклады 

ваются и закрепляются на 'места.

В працессе мантажа встречается необхадимасть изrа 

тавить и устанавить бальшае каличества адинакавых пере 
мычек или каратких в два четыре правада патаков, KaTa 

рые также мажна изrатавИть с памащью шаблана. Для
этаrа па месту делается адна требуемая перемычка. При
этам если перемычка распалаrается в разных пласкастях,

та ее уrлы развертываются, а не разrибаются с тем, чтабы
ана па всей сваей длине лежала в аднай пласкасти. Изrа 
тавление шаблана в этам случае делается так (рис. 19):
развернутая перемычка кладется на фанеру или rладкую
даску такай величины, чтабы на ней умещалась вся пере 

мычка; в адна из калец, а также и па внутренним CTapa 
нам уrлав забиваются шпильки, катарые далжны высту'
пать над пласкастью на 10 12 .М.М. Затем перемычка
снимается са шпилек, ,выпрямляется па всей ДЛИНе (вклю 
чая l<ольца) и кладется на друrую даску. Длина втарай
даски (или фанеры) далжна быть на 100 1'20.М.М бальше
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длины выпрямленной перемычки и шириной 2{JO 250JИJИ.

С одной стороны перпендикулярно длине на всю ширину
прибивается упор, изrотовленный из обрезков аЛЮминие 

вой шинки, или деревянная планка высотой 5 8.м.м

(рис. 2'0).
По изrотовленной перемычке на доске делаются по 

метки места снятия изоляuии и Оlреза излишней длины.

Рис 19. Шаблон для уrЛОВbIХ переМbIчек.

На приrотовленный таким образом шаблон укладываются
в ряд 20 25кусков провода rИ по намеченным линиям

выполняются указанные на шаблоне операuии (снятие
изоляции, откусывание излишней длины). Зачищенные
концы оконuовываются.

Изrибание подrотовленных перемычек под уrлы произ 
водят на шаблоне (см. рис. 19), для чеrо одним кольцом

I

Рис. 20. Шаблон для заrотовки отдеЛЬНbIХ

проводов.
1  упор;2 .'ИНИЯ зачистки изоляции; 3 линия

отреза излишней длины.

перемычку надевают на первую шпильку и, поддерживая
ее рукой, оrибают поочередно все шпильки.

Для тото чтобы перемычка имела необходимую форму,
ее развертывают по уrлам в нуЖ'ном направлении. Этим
же спосо'бом можно изrотовить не"сложные короткие по 

токи; в этом случае каждый из проводов потока отдельно

рубится, зачищается, оконцовывается и изrибается подобна

перемычке.
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После Toro как Все проводники потока rOToBbI, ихскла 

дывают вместе в необходимом по схеме порядке и сши 

вают.

Шаблоны MorYT быть также изrотовлены и для испол 

нения на них не одной, а нескольких схем или похожих

элементов разных схем. Такие шаблоны называют универ 
сальными (рис. 2]). По ЭТО!l1У шаблону, производя COOT 
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Рис. 21. Универсальный шаблон.
а шаблон; 6 место установки шпилек; "8 переносная шпилька.

1  линияотреза излишией длины; 2 линияза,1ИСТКИ изоляции; 3 ..есто для запи-

си д:IИН проводов и порядка "х укладки; 4 переносныешпнльки; 5 постоянные
ШlIИЛЬКlI; 6 контрольный упор; 7 место д..я схемы; 8 шайба; 9 rайка;

lО вТ}'лка.

ветствующую перестановку шпилек, можно выполнить

укладку потоков по различным схемам.

Для монтажа приборноrо отсека ячеек кру на заводе

«Электрощит» 'Применяется объемный шаблон, который
полностью повторяет приборный отсек я.чейки без потолка
и правой боковой стенки. Левая боковая стенка откидная

и плаНка разводки вторичных шинок съемная. На rоризон-

тальной части установлены вторичные разъединяющие KOH 

такты, приварены .клицы и кронштейны для закрепления

реек с зажимами (рис. 22).
После Toro как произведена прокладка пропода по при 
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борному листу, лист устанавливается на шаблон, на KpOH 
штейны устанавливаются в соответствии с собираемой
схемой наборные зажимы и произ.водится выкладка пото 

ков проводов, сходящих С приборноrо листа ко вторичным
разъединяющим контактам, наборным зажимам и вторич 
ным шинкам. После этоrо концы проводов разводятся
к соот.ветствующим зажимам и контактам и производится
оконцевание и подсоединение их .к зажимам. По окончании

указанных операций ,рей'ки зажимов открепляются (без
отсоединения концов проводов), отсоединяются концы про 
водов от вторичных разъединяющих контактов и шинок,

o:t:1'
о

о

Рис. 22. Объемный шаблон для ячеек К:РУ.

а общийвид; б видС установленны'>l и разведенным при-

борным листом.
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а лист снимается с шаблона и переносится в ячейку.
В ячейке остается только закрепить все на свои места.

UUаблон позволяет одновременно производить работы
по монтажу вторичной коммутации на столе и слесарные
работы в 'Ячейке.

4. РАЗВОДКА И ПОДСОЕДИНЕНИЕ ПРОВОДОВ

К ЭЛЕМЕНТАМ ВТОРИЧНЫХ ЦЕПЕй

ВтоРичные цепи имеют БОЛl>шое значение в работе
электроустановок, поэтому качест,венное выполнение KOH 

тактных соединений является ответственной задачей MOH 

теров коммутатчиков.Необходимо учитывать, что наруше 
ние хотя бы одноrо из контактных соединениЙ во время
эксплуатации может привести к серьезным последствиям,

например к прекращению работы какorо либо аппарата
защиты. Поэтому при выполнении контактных соединений
в первую очередь должны быть проверены и очищены KOH 

тактные поверхности выводных зажимов элементов .вTO 

ричноrо оборудования.
Чистку контактов необходимо производить кожей,

замшей или чистой металлической пластинкой, после чеrо
их следует промыть спиртом и протереть. При этом надо

помнить, что контакты приборов, выполненные из серебра,
платины или меди, чистить наждачной crIЛИ стеклянной

бумаrой нельзя, так как мельчаЙшие частицы стекла или

наждака вкрапливаются в контактные поверхности и

ухудшают Iюнтакт. Нельзя также для чистки контактов

применять кислоты, щелочи, бумаrу и тряпк,и,
Подсоединение концов проводов и жил контроль'ных

кабелей к наборным зажимам и зажимам приборов и

аппаратов выполняется по монтажной схеме.

Для подrотовки концов проводов и жил контрольных
кабелей к подсоединению выполняется работа по разводке
и оконцеванию их. Разводка жил должна выполняться так,

чтобы не было лишних перекрещиваний и изrибы жил

в потоке были однообразны, а вся разв.одка имела xopo 
ший вид и была леrко доступна внешнему обозрению.
Для выполнения разводки от электромонтера коммутат 
чика требуется навык в работе.

Разводка и оконцевание проводов у ряда зажимов. Что 
бы С'делать правильную 'и красивую разводку, необходимо
ВЫIПОЛ,НИТЬ .псщrОТlOвительную ра1боту,  лячеrо надо 'Нa 

'брать на 'рейку 'соrласно схеме .ряд зажимов, установить
мостики и перемычки; промаркировать все зажимы поряд 
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кавым намерам (маркиравку следует нанасить пастаян 

ную
 !краскай); вывернуть из зажимав винты, к катарым

будут падсаединены правада. Эти 'Операции рекамендуется
выпаJIНЯТЬ на стале или в.ременна абарудаваннам рабачем
месте, так как rатовая набранная рейка с зажимами даст

вазмажнасть правильнее распалажить весь ряд и пазвалит

быстра ориентираваться в падсаединяемых зажимах.

Перед развадкайканцы правадав неабхадима выпра 
вить и пратереть прапарафиненнай тряпкай. Наметив пра 
стым мяrким кара'ндашам на праваде места начала раз 
вадки, весь патак атrибают у атмеченнаrа места. Пасле
этorа падrатавленный ряд зажимав устанавливается

на места и закрепляется пастаянным 'креплением. Выпал 
нил эти падrатовительные рабаты, начинают праизвадить
развадку правадав.

r а риз а н т а л ь н а я раз в а Д к а выпалняется так:

пасле паследнеrа крепления патака правадав к панел,и,

если крепление устанавлена низка над рядам набара .зажи 

мав, провада изrибаются пад прямым уrлам, а при неабха 

димасти падНятия патака да уравня устанавленных зажи 

мав уткой. Затем правада атrибают в старану падса 
единяемаrа зажима и скрепляют временным ба'ндажам.

При на.кладывании бандажа неабхадимо учесть, чта если

патак па .развадке ухадит 'в 'Одну старану, паследний пра 
вад 'Оставляют вне бандажа; если патак расхадится на две

стараны, 1''0 'Оставляют вне бандажа 'Один из средних пра 

вадав. Одним из 'Оставленных вне бандажа правадам начи 

нают развадку и падсаединение, для чеrа ан измеряется
с учетам аканцевания, очищается 'От изаляции и излишек

era 'ОТкусывается у зажима, катараму предназначен этат

правад, пасле чеrа ан присаединяется к зажиму винтом.

Для Taro чтабы при 'развадке и падсаединении иметь макет

закрепленнаrа к зажимам патака, па катараму л€rче была
бы праизвадить раз.вадку, изrибаются.и падсаединяются
сначала правад из середины патака, а затем па аналаrии

с первым паследний правад.

Перед началам развадки пад патак падкладывается

.деревянный шаблан, па ,котарому после временнаю под 

саединения этих трех Пр!ОВ1а.lIJОВ из паТ'ОlКlа IВce 'Оставшиеся

опускаются к своим .зажимам 'в соот.вет,ств'Ии с монта.жной
схемай и 'На них делается 'карандашом от-мет'ка  ра.н.ицы
,заЧJIСl'КИ 'От изоляции.

Если снятие из'аляции ведется с памощью нажа, та

пасле 'Отметки мест зачистки 'концы зачищаются и талька

?2



пасле этаrа праизваДlЯТ аткусывание жил на длину, неаб 

хадимую для изrатавления кальца. Если снятие ,изаляции

ведется 'с пом-ащью .специальных клещей КСИ l, та сле 

дует, а'J1СТУ,ПИВ ат атметки на д.пину,

необходимую для изrатовления кальца.

аткУ'(;ИТЬ 'все IKaHUbI и затем снять иза 

ляцию.

Зачищенные ат изаляции к,()'Нцы 'следует
о-концевать и 'падсаедИ'нять 'К 'са'а11ветствую 
щим зажимам. ОканцеВ3Iние провадав :пра 
извадят ос памащью ,специальных бирак раз 
ных канструкциЙ. [разненсК'им завадам

[лавэлектрамантажа выпускаются бирки 
аканцеватели А671 (рис. 23).

Если бирку нельзя надеть или снять

пасле ,изrатовления кальца, та перед изrа 

товлением 'кальuа на 'канцы следует надеть

бирки и затем, Iсделав калыц,' падсаеди 

нить 'кониы к зажимам. Если бирки ,cъeM 

ные, та сначала следует изаrнуть кальца и затем уже Ha 

деть БИрiКу. После 'мантажа на бирках дел,ается :мар'кирав 

ка: вста,ВJIяется татовая, лиБО' наносится специальнаЙ руч 

'каЙ (рис. 24).
Следует памнить, ЧТО' при изrатавлении кальца правада

ана далжна закручиваться па хаду зажимнаrа винта,
в пративнам случае при завертывании винта кальца

разаrнется и надлежащеrа кантакта не будет.
Описанный спасаб rаризанталЬ'най разводки мажет

быть выпалнен разных видов в зависимасти ат падхада

-.,€

... 

\ 
Рис. 23. Бирки-
оконцеватели,
индекс Аб71.

7 J 2

.

6 6
/
1

Рис. 24. Авторучка для нанесения маркировки на бирках.
l трубчаты!!корпус; 2 поршень; 3, б пружины;4 иrольчатыеустрой-

СТВО; 5 иrла;7, 8 КОJlПачки.

патака к ряду зажимав. Выше был дан пример развадки

патака, спускающеrася сверху к ряду зажимав, а зажимы

распалажены па обе .стараны ат Hera.

Если падхадящИй к зажимам патак мнаrаслайный, та

развадка era выпалняется аналаrичным парядкам, с таЙ

талька разницеЙ, ЧТО' сначала развадится па парядку сле-

дования зажимов верхний слай, затем ,следующий и т. д.
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лиБО' каждый слай развадится самастаятельна па сваим

зажимам, распалаженным на всем пратяжении ряда.

При выхаде центра патака на средний зажим ряда
и при распалажении зажимав падряд удабна в испалнении

раз в а Д к а «в е 'н ч и к а м», каrда провада пасле крепле-
ния их перед рядам зажимав развадятся как бы веерам
в направлении сваих зажимав.

Для аблеrчения развадки пальзуются заранее приrа-
таВ.ленным деревянным брускам, 'как паказана на р.ис. 26,

катарый 'ВО' MHaraM аблеr-

чаетраЗ'ВОД,j<'У. В этом

случае изаrнутые 'П'раВ'а-
да измеряются, атме-

чаются места зачистки и

затем праизвадятся все

необхади'мые 'операции
па 'аканцеванию и подса-

ед'и'нению правадав.
При прокладках пата-

ков пучкам И.ли па стру-
не, коrда :потоки не

имеют прямауrальнай
фармы, а также 'П'ри раз-
водке rибкаrа правада,
котарый трудна склады-
вать 'В прямауrальный
пакет и ,сахранять изrи-

бы, применяют пакетную
развадку. В этам 'Случае

весь пакет памещает'ся сзади 'ряда зажимов и саатветствую-

щие пра'вада атrибаются против своих зажимав; после раз-
вадки всех П'равадО'в краЙний 'Правад, для Tara чтабы апре-
делить неабхадимую длину, атмеряется и аткусывает'си
с учетом неабхадимай длины на изrатавление кальца. Па

размеру крайнеrа правада аткусываются 'все остальные

правада патака 'и затем аканцавываются абычным паряд-
кам. Каrда весь паток падrатавлен, каждый из .праводав
изrибается палукальцам и падсаединяется к сваему за-

жиму.

При выпалнении такай разводки бальшую памащь ака-

зывают rребенка и специальная линейка, преД.JIаженные
С. r. Белакапытавым.

При пальзавании приспасаблением С. r. Бе.lJакапытава
працесс развадки выпалняется следующим парядкам
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Рис. 25. Разводка проводов у зажи-

мов.

а пооч редностнслоев; б послоllная.



Коrда найдена жила провода, которая должна подклю 
читься к ближайшему со стороны подвода потока к сборке
зажиму, она отrибается и тем самым намечается место

оТВода ее от потока. После этоrо весь поток отводится

в сторону ОТ сборки наборных зажимов и к нему привязы 

,

IП
O I
JW I

а)

Рис. 26. Изrибание и укладка проводов у наборных зажимов при помощи

деревянноrо шаблона.

а шаблонД.1Я разводки проводов; б  общийвид укладки.

l деревянныйшаблон; 2 БIlржа.оконцеватель;3 иабориыйзажим; 4 рискидля
параллеJIЬНОЙ укладки провода.

вают коммутационную r.ребенку. Выведенную ранее из по 

тока первую жилу вводят в прорезь rребенки с номером,

соответствуюшим порядковому номеру зажима, и вслед

за этим вкладывают  Bсоответствующие прорези rребенки
остальные жилы провода, сверяя по чертежу в последова 

тельном порядке номера жил и порядковый номер зажи 

мов. Каждую жилу, после Toro как она будет вложена
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в саатветствующую прарезь rребенки, изrибают пад

уrлам 900 па атнашению к пучку. Через каждые 5 6жил

правадав, выведенные в прорези rребенки, выравнивают
астальные правада и скрепляют их временна атрезками

правада. Па аканчании развадки rребенку снимают с пучка
и перевязывают era шпаrатам. При этам каждый атвад
ат патака перехватывают атдельнай петлей. Изrибание

жил, атхадящих ат патака, пасле перевязки шпаrатам

праизвадят при памащи каммутацианнай линейки. Ее Ha 

'кладывают на патак та'ким

абразам, чтабы патак был

абращен 'к рабачему, а aT 

rибаемые :па линейке жилы,

отхадя 'от ПОТOIка, закрьша
ли era собай. Одновременна
с 'ЭтИlМ 'Н'а провадах делает 
ся атметка места удаления
изаляции. В дальнейшем

правада аканцавываются и

присаединяют,ся к наба'р 
ным зажимам.

Рис. 27. Пакетная разводка у за 
В

жимов.
е р т и к а л ь н а я р а з 

ь а Д к а. В принципе Bep 

тикаль'ная разводка дe 

лается так же, ка,к и 'описанные 'Выше развадки при

устанавке набара заж:и;vIOВ Iвертикальна. На мнарих слу 

чаях такае распалажение оказывается удабнее, так как

эканомится 'Плащадь паlнели и :правада, идущие от ряда
зажимов к аппаратуре, оказываются балее кораткими и

патоки менее слаЖlНЫМИ.

Разводка и оконцевание проводов у аппаратуры. Раз 

вадка и' аканцевание правадо,в у аппаратав и прибарав
выпалняются так же, как и у ряда зажимав. Развадка
далжна быть выпалнена аднаабразна, а атдельные правада
далжны падхадить к кантактам прибара вертикальна.

При подключениях ,концав прова\д'ав к реле, ключа'м

или друrай аппаратуре длина их далжна быть такава,

чтабы дапускала свабаднае атсаединение и атrибание пра 

вадав во, время эю;плуатации. При падключении канцав

пад rайку или винт кальца провадав далжны быть выпаk

нены диаметрам не балее 4,6 и б .ММ саответственна для
винтав M 4и M 5и 7 ММ для винта M 6.

Техническими уславиями на праизвадство и приемку

электрамантажных рабат предъявляются следующие тре-
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бования к выполнению оконцеваний проводов и марки 
ровке, которые при монтаже вторичной коммутации сле 

дует cTporo выполнять:

а) Концы мноrопроволочных жил проводов и контроль 
ных кабелей, подсоединенные к наборным зажимам и

к контактам приборов и аппаратов, должны быть снаб 
жены наконечниками или скручены и пропаяны.

б) Концы оплетки проводов с резиновой изоляцией
должны быть заделаны бандажом из суровых ниток с по 

крытием бакелитовым лаком и оконцованы отрезком поли 

хлорвиниловой трубки длиной около 10 Л1.М или специаль 

ным оконцевателем.

в) В местах выхода жил из подоболочек мноrожиль 

ных кабелей и проводов ПРТ должен быть наложен бан 

даж из пластикатной или хлопчатобумажной ленты. или

из TOHKoro шпаrата с последующим покрытием ero изоля 

Р.110ННЫМ лаком. Взамен бандажа MorYT устанавливаться
изоляционные втулки. Резиновая изоляция должна быть

защищена от старения.

r) Бирки оконцевателидля маркировки и для заделки

концов проводников должны быть выполнены из изоля 

ционноrо материала (фарфор, пластмасса, полихлорвини 
ловые трубки и т. п.). Применение на проводах и на жилах

кабелей подвешенных на проволоке бирок из изоляцион 

ных материалов не допускается.

В последнее время для монтажа проводок вторичной
коммутации начали поступать в большом количестве про 
вода с алюминиевыми жилами. Ут,верждена специальная

инструкция по применению проводов и контрольных кабе-

лей с алюминиевыми жилами в цепях вторичной KOMMY 
тации. В этой инструкции предусмотрены отдельные тре-
бования к выполнению монтажа проводок вторичной ком'

мутации, не учтенные «Правилами устройств электроуста 
новою>, в том числе и специальные приспособления для

подсоединения колец алюминиевых проводов к аппаратам
и приборам. На рис. 28 дан пример способа присоединения
к зажимам счетчика типа со.

Прозвонка проводов. При с о е Д и н е н и е про в о д о в

к а п пар а т у р е и з а'ж и м а м. Одной из наиболее

трудоемких операций в общем комплексе коммутационных

работ является «прозвонка» проводов. Коrда провода,

наборные зажимы и пр.иборы ра'СПО.Jlожены в одном месте

(например, на панелях с проводкой, смонтированной на

них в один слой), нетрудно проследить за направлением
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проводов по всей трассе и точно подсоединить их концы

к зажимам соrласно монтажной схеме. Но концы OДHO 
жильных проводов, находящихся в разных местах, а также

мноrожильных ПРОБОДОВ и жил контрольных кабелей

 ,
 2

Рис. 28. Присоединение алюминиевых проводов к за 

жимам счетчика типа со.

а ыеднойжилы; б алюыинневойжнлы.
/ контаI<ТНЫЙвинт М4; 2 стаидартная пружннная шайба;
3 специальнооrраничиаающая шайба: 4 жила;5 KOHTaKT.

ная колодка.

таким путем проследить невозможно. В этих случаях
жилы «прозванивают», т. е. находят оба конца каждоrо

проводника или жилы. Из мноrочисленных приборов, при 
менявшихся в монтажной практике для нахождения жил

контрольных кабелей и проводов, по предложению

.f , 9 J IJ 2

Рис. 29. Карманный жилоискатель.
/  сухойэлемент; 2 указательный блинкер; 3 пласт.
ыассовый футляр: 4 KOHTaKTк зажиыу батарейки; 5 BTO'
рой контакт; б свинцоваяпластинка; 7 провод;8 за'

жиы указателя; 9 второйпровод.

л. Н. Иванова применяются «карманные искатели»,
состоящие из cyxoro элемента (батарейки KapMaHHoro
фонаря) и указателя. Оба эти элемента встроены в ци 

ЛИiндрический пла,стмассовый футляр. Один контакт подсо 

единен к зажиму батарейки, второй контакт замыкается
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свинцевей плаСТИНКСЙ, к кетерей присеединен превсД.
От !\Tepere зажима указателя етхедит втерей превед. Оба

етхедящих превсда екенцсваны еднепелюсными вилками.

«Презвенка» преведсв этим жилсискателем преста и

vдебна.
-

Песле «презвснки» екенцеванные преведа педсееди 
няются к набсрам зажимев и кентактам приберев и аппа-

ратев; для пелучения херешеrе кентакта несбхедиме

себлюдать следующие требевания: резьба винта делжна

быть пелней; винт не должен ни вО' чтО' упираться; rлубина
ввинчивания делжна быть не менее диаметра резьбы. Для

избежания самеетвинчивания необхедиме ставить кентр-

rайки или пружинящие шайбы; кельца в кентакте делжны

распелаrаться пО' направлению завинчивания; места свин 

чивания делжны быть чистыми; педтяжку винтев преизве-

дить естережне, чтебы не сервать резьбу.
Педссединения прсведев пед rслевку винта межнс

преизведить тсльке песле пелнеrс вывинчивания KeHTaKT 

Here винта из кснтактней части аппарата или прибера.

5. РАБОЧЕЕ МЕСТО И ИНСТРУМЕНТ

Всевременных услевиях ведения

рабет есневным направлением стала

мснтажа стремление мак6имальнсе

прсизведить в услевиях заведа или

мастерских.
В настеящее время на заведах или в централизеванных

иастерских изrетевляются не тельке етдель'ные детали,

НО' и целые узлы или reTeBbIe устрсйства (КРУ, КРУН,
КТП, КСО). .

Для выпслнения этих рабет бельшее значение имеет

херешая ерrанизация рабечеrе места кеммутатчика.
Осневным рабсчим местем кеммутатчика в песледнее

время признан специальный стел-стенд. Кенструкций сте-

лсв кеммутатчикев ечень MHere, и белее удебным из них

следует считать стел, предлеженный бриrадиром кемму-
татчикев треста «Дальэлектрементаж» А. И. Касьянем.
Тов. Касьян изrетевил леrкий пертативный стел с ящи-

ками для хранения личнеrе и бриrаднеrе инструмента и

приспесеблений каждым членем бриrады. Все рабсты пО'

заrстевке и раскладке преведсв преизведятся на этем

стеле.

Заведами [лавэлектрементажа Министерства
тельства РСФСР выпускаются специальные сумки

электрементажных
индустриализация
ксличестве рабет
электремснтажных

строи-
ИН-4,
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Рис. 30. Стол

которые комплектуются следующим набором электромон 
тажных инструментов для работ по монтажу вторичной
коммутации:

Молоток слесарный А2, 400 z

Метр складной стальной. . .

Маrниты для крепления чертежей
Отвертка слесарная 225ХО,7

100ХО,3
" с захватом винта .

Указатель напряжения 4192. .

Плоскоrубцы универсальные 200 мм

Бокорез .............

Клещи для снятия изоляции КСИ 1

Пресс клещитипа ПК 2дЛЯ опрессовзния
телей. . . . . . . . . . .

Нож монтерский . . . . . . .

Кернер 3Х100 . . . . . . . .

Ключ rаечный двусторонний М6, М5,24 .

. .1 шт.

. 1

. 2
"

. 1

. 1

.1

.1

.1

.1

.1

OKOHцeBa 
.1

. 1

. 1

. 1

в практике монтажа вторичной коммутации в настоя 

щее время внедряется очень MHoro приспособлений и

инструментов, предложенных рабочими, электромастерами
и электрослесарями, выполняющими эти кропотливые и

сложные работы.
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