ПМ 01 «Монтаж, техническое обслуживание и ремонт производственных силовых и осветительных установок»

Урок производственного обучения №13.
ТЕМА 13 Демонтаж неисправного и установка нового светильника с подключению к электросети, в количестве 5 шт.
Содержание : Выполнение операций по демонтажу неисправного и установке нового светильника с подключению к электросети
План  занятия производственной практики
1. Прохождение инструктажа по охране труда, пожарной безопасности на рабочем месте.
2. Выполнение задания по ИТК.

ИТК
1. Прохождение инструктажа по охране труда, пожарной безопасности на рабочем месте. (проводит руководитель производственной практики от предприятия)
2.

Технология монтажа и ремонта светильников общего применения




	


 
Перед началом монтажа и ремонта светильники проверяют, определяют и маркируют фазные и нулевые провода, производят зарядку или перезарядку светильников, собирают блоки люминесцентных светильников и комплектные световые линии. Операции по монтажу и ремонту светильников состоят из установки деталей крепления и конструкций, подвески и крепления светильников, присоединения к электросети и сети заземления. Светильники для ламп накаливания и ламп ДРЛ одинаковы по конструкции, но последние имеют более сложную конструкцию, большую массу и пускорегулирующую аппаратуру. Корпуса светильников снабжены блоком устройства для ввода провода и различными подвесками. Современные светильники имеют штепсельные соединения или зажимы для присоединения к стационарной электросети.
При строительстве зданий, в особенности крупнопанельных, в них, как правило, предусматривают все отверстия, ниши и закладные части для установки осветительного оборудования и прокладки осветительных сетей. Выключатели и штепсельные розетки при скрытой проводке устанавливают в готовых нишах, коробках или стаканах, с креплением шурупами, винтами или имеющимися на них распорными лапками.
Надплинтусные штепсельные розетки и потолочные выключатели имеют металлические основания и, как правило, их крепят непосредственно к стене пристреливанием. Выключатели и штепсельные розетки для открытой проводки, потолочные и настенные ламповые патроны устанавливают на деревянных розетках и крепят шурупами.
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Рис. 11 Конструктивные элементы для установки светильников:
а – крюк; б – шпилька; в – подвес; г – подвеска светильника
 
Светильники, их рассеиватели и защитные сетки должны быть прочно закреплены. Крюки и другие приспособления для подвесных светильников массой до 100 кг испытывают в течение 10 мин пятикратной массой, а светильники (люстры) массой более 100 кг двукратной массой плюс 80 кг. При креплении светильников к потолку на дюбелях, забиваемых монтажным пистолетом, каждую точку подвеса испытывают тройной массой светильника плюс 80 кг. Если масса светильника не превышает 10 кг, его подвешивают на крюках с помощью колец или скоб блока крепления. Крюки У623, У625 и У629 длиной 60; 155 и 215 мм (рис. 11, а) устанавливают в железобетонных потолках. Их изолируют, а блок подвески снабжают изолирующим кольцом. Если светильник устанавливают на шпильку (рис. 11, б) с резьбой, ее закрепляют на основании. Светильники с резьбой и кольцом устанавливают на стенах, колоннах и фермах с помощью кронштейнов У116, К290 и У25М, закрепляемых дюбелями или приваркой. К металлическим и железобетонным фермам, а также к ограждениям технологических площадок светильники крепят с помощью подвесов различной длины или трубчатыми кронштейнами. При установке светильников на монтажном профиле К108 их крепят двумя винтами М6.


Люминесцентные светильники подвешивают на коробах КЛ1 и КЛ2$ помощью специальных держателей, перемещающихся вдоль короба в щели (в его нижней части). Заземляющий провод присоединяют к приваренному внутри короба зажиму. Магистральные короба КЛ закрепляют на тросовых подвесках, потолочных скобах и кронштейнах.
 
 [image: https://konspekta.net/megalektsiiru/baza1/1189456605679.files/image036.jpg]

Рис. 12 Сборка Кронштейна (а), установка светильника на держателе (б):
1- патрубок светильника; 2,4 – винты заземления; 3 – держатель У25М
 
На шинопроводах ШОС светильники крепят хомутом с крючком К470. Предельная нагрузка на 1м шинопровода 12 кг. При прокладке шинопровода по стенам и нижним поясам ферм светильники устанавливают на кронштейнах, прикрепленных к этим строительным основаниям (рис. 12).
При креплении на тросе светильники устанавливают: на тросовых подвесках с обоймами (см. рис. 11, г) на крюке, приваренном к металлической пластинке с ответвительной коробкой (загнутые края остинки обжимают вокруг троса); к скобе в разъемной ответвительной коробке при тросовом проводе АРТ.
При установке на шинопроводах ШРА, прокладываемых по одной ассе с ШОС, светильники крепят на боковых поверхностях ШРА симметрично по обе стороны с помощью специальных кронштейнов.
Светильники заряжают медными проводами сечением 0,5-1,5 мм2. Провода пропускают через подвесные штанги, кронштейны, подвесы и стойки; соединение проводов внутри них запрещено.
Светильники с лампами накаливания и ДРЛ подключают к электросети через вводный блок, двухполюсные штепсельные соединения, через колодки зажимов.
Металлические корпуса светильников заземляют отдельными ответвлениями от нулевого провода электропроводки, концы которого отсоединяют к корпусам светильников заземляющими винтами. -
При монтаже осветительного оборудования выполняют следующие основные требования: светильники вряду и по высоте выравнивают так, чтобы отклонения их не были заметны на глаз; установочные изделия закрепляют по центру розеток, ниш, выверяют строго по вертикали и горизонтали положение их рукояток, кнопок и штепсельных гнезд.
Выключатели с рычажными и клавишными рукоятками устанавливают так, чтобы при включении цепи (освещения) рукоятка двигалась вверх (нажатие верхней части клавиши). Штепсельные розетки устанавливают так, чтобы гнезда располагались по горизонтали. Выключатели общего освещения, штепсельные розетки устанавливают у входа в помещение так, чтобы они не загораживались открывающейся дверью. Выключатели для санузлов и штепсельные розетки устанавливают вне этих помещений.
Во взрывоопасных зонах применяют светильники взрывозащищенного исполнения. Светильники с трещинами на стеклянных защитных колпаках, в литых корпусах или сальниковых гайках вводных устройств, с неисправными патронами, раковинами или углублениями на сопрягаемых поверхностях монтажу и ремонту не подлежат.
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Рис.13 Светильник Н4бн – 150 с вертикальным вводом кабеля:
1 – нажимная муфта; 2 – уплотнительное кольцо;
3 – крышка вводного устройства; 4 – зажим; 5 - колодка
 
Светильники Н4БН-150; ВЗГ-200АМ; ВЗГ-100; В4А-60; НОГЛ 2x80; НОДЛ 1x80 к зажимам вводной коробки присоединяют с помощью кабеля от групповой сети. У светильников Н4БН—150; ВЗГ-200АМ; ВЗГ/В4А-200М ввод осуществляют как небронированными трехжильными кабелями, так и тремя проводами, размещенными в цельнотянутой трубе.
Светильники при открытой прокладке кабеля целесообразно: тировать в такой последовательности:
снять оболочку с одного конца кабеля длиной 130 мм;
отвинтить ключом крышку 3 из монтажного отверстия вводного устройства светильников (у светильника Н4БН-150 — два винта крепления контактной колодки) и вынуть ее;
надеть на оболочку конца кабеля нажимную муфту 7 (фланцем вперед) и резиновое кольцо, продвинув его по кабелю на расстояние 140 мм от конца (рис. 13);
ввести во вводное устройство светильника разделанный конец кабеля и вывести концы жил через монтажное отверстие;
вставить резиновое кольцо 2 и нажимную муфту в гнездо ввода светильника и равномерным затягиванием двух болтов до отказа уплотнить место ввода;
подсоединить короткую жилу (длиной 100 мм) к заземляющему зажиму 4 и уложить запас жилы внутрь вводного устройства, подсоединить длинные жилы (длиной 130 мм): фазную - к левому, нулевую - к правому зажимам контактной колодки 5;
снять оболочку с другого конца кабеля, прозвонить и отмаркиравать жилы;
завинтить ключом крышку до упора;
для установки и проверки лампы светильника Н4БН-150 повернуть отражатель против часовой стрелки и снять его.
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Рис.14 Светильник повышенной взрывозащищенности НОГЛ:
1 – крышка вводной коробки светильника; 2 – уплотнительная прокладка;
3 – нажимная муфта; 4 – стальная шайба
 
Ввод кабеля в светильники НОДЛ 1x80; НОГЛ 2x80 (рис. 14) выполняют в такой технологической последовательности:
открывают крышку вводного устройства светильника 7, снимают нажимную муфту 3, вынимают шайбу 4 и резиновое уплотнение 2 из гнезда;
отмеряют длину кабеля, необходимую для присоединения к контактным 1 зажимам внутри вводного устройства и создания запаса на два-три присоединения, и отрезают излишек, снимают с конца кабеля оболочку на таком расстоянии, чтобы она входила внутрь вводного устройства на 10—12 мм, удаляют изоляцию с концов жил да длину 25—30 мм, достаточную для изгибания кольца, надевают на оболочку кабеля нажимную муфту, стальную шайбу и резиновое уплотняющее кольцо;
вводят кабель в светильник, установив резиновое уплотнительное кольцо и стальную шайбу во вводное отверстие, закрепляют двумя болтами нажимную муфту и затягиванием болтов уплотняют резиновым кольцом место ввода кабеля.
Подготовленные светильники устанавливают на строительных основаниях (стенах, колоннах, потолках) с жестким креплением подвесов или кронштейнов. От ответвительной коробки У-409 до трубного кронштейна или подвеса длина должна быть не менее 60 мм, а все три провода на этом участке должны быть заключены в общую поливинилхлоридную трубу внутренним диаметром 8—10 мм.
Уплотнение ввода проводов в светильнике испытывают выборочно (через свободный конец кронштейна или подвеса) сжатым воздухом с избыточным давлением 50 кПа. Продолжительность испытания 3 мин; при этом давление не должно уменьшаться более чем на 50%. Ввод проводов марки ПРКС в коробку У-409 показан на рис. 15. При прокладке проводов в трубах светильники должны поступать на монтаж со спусками и предварительно заряженными. Длину проводов принимают равной расстоянию от светильника до ближайшей ответвительной коробки плюс 100 мм, необходимые для соединения в коробке.
Светильник, устанавливаемый последним в линии, должен укомплектовываться стандартным сгоном. Длина заряженных проводов должна равняться длине участка трубы от последнего светильника до ответвительной коробки этого светильника.
















		Рис. 15 Узел ввода проводов ПРКС в коробку У-409 от светильника с трубным кронштейном: / — трубный кронштейн; 2 — трубный сальник; 3 — труба из поливинилхлоридного пластиката; 4 — ответвительная коробка; 5 — кабель; 6 — провод ПРКС на оболочку кабеля нажимную муфту, стальную шайбу и резиновое уплотняющее кольцо;





[image: https://konspekta.net/megalektsiiru/baza1/1189456605679.files/image042.jpg]
 

 



УСТАНОВКА ЛЮМИНЕСЦЕНТНОГО СВЕТИЛЬНИКА


Установка люминесцентного светильника, практически всегда, начинается с его сборки. Ведь обычно комплект поставки представляет собой набор компонентов, из которых в последствии и получается требуемый осветительный прибор.



Вскрыв коробку со светильником, мы сразу видим его монтажную панель (основание), установленную в корпусе. Ее необходимо отсоединить, для этого достаточно просто сжать удерживающие ее фиксаторы, как показано на изображении ниже. В люминесцентных светильниках других производителей фиксатор может быть иной, например, поворотный.
 


[image: Разбираем люминесцентный светильник]


Сразу же бросаются в глаза поворотные разъемы – гнезда, для цоколя люминесцентных ламп T8 (G13) с подходящими к ним проводами, просто лежащие вдоль внутренней поверхности основания.


[image: Гнезда для подключения ламп T8 с цоколем G13]


Устанавливаем их в специально предназначенные для этого прорези - пазы в монтажной панели. При этом перепутать что-то у вас вряд ли получится, различная длина проводов не позволит вставить разъемы неправильно.
 


[image: Подготовка люминесцентного светильника. Вставляем разъемы под цоколь g13]


Если у вас остаются какие-то сомнения в правильности монтажа гнезд для ламп, всегда можно посмотреть на корпусе балласта схему подключения и перепроверить.

В конечном итоге, разъемы для люминесцентных ламп T8 с цоколем G13, должны быть установлены в монтажной панели так, как показано на изображении ниже и обращены друг к другу.


[image: Как правильно должны быть установлены гнезда для цоколя G13]


Далее убираем основание на время в сторону и переходим к креплению корпуса на стену. Вообще, универсальная конструкция крепежных элементов люминесцентного светильника, позволяет с легкостью устанавливать его как на горизонтальных поверхностях (на стенах), так и вертикальных (потолок и пол). Мы будем выполнять установку светильников для люминесцентных ламп на стенах гаража. 

Измеряем расстояние между центрами площадок на тыльной стороне корпуса светильника, за которые затем цепляются крепления и удерживают светильник на стене/потолке. У нашего люминесцентного светильника Айсберг, расстояние между центрами крепежа 915мм (91,5 см).


[image: Расстояние между креплениями люминесцентного светильника]


Выбираем центр установки светильника на стене и откладываем от него половину этой величины (457,5мм) влево и вправо.  Для большей точности, при разметке лучше всего пользоваться уровнем, очень удобно использовать лазерный нивелир.


[image: Разметка при установке светильника для люминесцентных ламп]


С помощью дюбеля (пробки) и самореза с прессшайбой, фиксируем крепления люминесцентного светильника на стене, в отмеченных нами местах, как показано на изображении ниже.
 


[image: Монтаж креплений люминесцентного светильника]


В зависимости от типа основания, куда производится монтаж, выбирайте соответствующие варианты крепежа. В нашем случае осветительный прибор устанавливается на кафельную плитку, соответственно предварительно в ней были сделаны отверстия специализированным сверлом. Таким образом устанавливаем оба крепления, строго на одной горизонтальной оси.


[image: Крепеж для установки люминесцентного светильника]


Берем корпус светильника и вырезаем в нем отверстие для вводного кабеля, в предназначенном производителем месте. Вообще таких мест несколько в том числе в торце светильника и на задней стенке. В зависимости от того, как проложен питающий кабель, выбирается место его ввода в светильник.


[image: Делаем отверстие для ввода питающего кабеля ]


Для надежной герметизации, все открытые отверстия закрываются специальными мембранами, которые идут в комплекте. Под вводной кабель эта мембрана подрезается. После чего корпус светильника монтируется на стену, для его необходимо «прищелкнуть» к уже установленным креплениям. Обязательно убедитесь в отсутствии напряжения на проводе, перед началом монтажа отключите автоматические выключатели в распределительном щите.


[image: Установка корпуса люминесцентного светильника на стену]


Теперь подготавливаем питающий кабель, снимая с него изоляцию и зачищая жилы проводов на 5-7мм. Схему подключения люминесцентного светильника мы уже описывали в статье «Схема подключения люминесцентного светильника», в которой так же показано как выполнить электропроводку для него, соединить провода в распределительной коробке и внутри светильника.


[image: Подготовка проводов для подключения люминесцентного светильника]


Подключаем питающий провод в вводные клеммы, расположенные на монтажной панели.

В клемму с маркировкой L – подключается фазный провод - Белый
В клемму с маркировкой N – подключается провод рабочего нуля – Голубой.
Как определить какой из проводов фаза, ноль, а какой заземление самостоятельно, вам поможет наша подробная инструкция - ЗДЕСЬ.


Если корпус светильника выполнен из токопроводящего материала, необходимо будет подключить и защитный ноль – заземление, обычно это желто-зеленый провод. В нашем случае, светильник Айсберг выполнен полностью из диэлектрического пластика, подключение заземления не требуется.
 


[image: Подключение светильника для люминесцентных ламп к сети]


После того как все провода подключены к светильнику, устанавливаем монтажную панель в корпус. Для этого просто необходимо совместить отверстия на монтажной панели – основании, с крепежными клипсами корпуса.


[image: Установка монтажной панели в корпусе светильника]


Далее устанавливаем люминесцентные лампы. Лампы необходимо покупать отдельно, в комплекте со светильником они не поставляются!

Для того, чтобы люминесцентную лампу T8 с цоколем G13 установить в светильник, необходимо поместить ее в гнезда, таким образом, чтобы каждая из пар штырьков цоколя, попала в паз гнезда (как показано на изображении ниже), после чего необходимо провернуть лампу на 45 градусов в любую сторону и она зафиксируется.
 


[image: Установка люминесцентной лампы T8 с цоколем G13]


После установки люминесцентных ламп в светильник, уже можно проверить его работоспособность, включив подачу электричества. Если все было сделано верно, лампы должны зажечься.

Теперь осталось установить светопрозрачный рассеиватель. Как правило, рассеиватель крепится к корпусу люминесцентного светильника с помощью фиксаторов, которые надежно прижимают компоненты между собой и при необходимости позволяют с легкостью снять рассеиватель, без использования какого-либо инструмента.

Конструкция светильников «Айсберг» разработана таким образом, что фиксаторы изначально крепятся на рассеивателе, у других производителей нередко они могут быть установлены на корпусе.


[image: Установка фиксаторов на рассеиватель люминесцентного светильника]


После того, как все фиксаторы установлены на своих местах, прикладываем рассеиватель к светильнику и защелкиваем их.


[image: Установка светопрозрачного рассеивателя на светильник]


На этом установка люминесцентного светильника на стену завершена.
 


[image: Завершение установки люминесцентного светильника]

Теперь, нажав клавишу выключателя, можно проверить его работу, светильник должен загореться с еле заметной задержкой.


[image: Проверка работы люминесцентного светильника]


Как вы видите, монтаж светильников для люминесцентных ламп, вполне по силам каждому. В любом случае, вы всегда можете обратиться к профессионалам электрикам или монтажникам, которые выполнят эту работу быстрее, но знание технологии установки вам пригодиться для контроля качества выполненных работ и оценки их стоимости.

3. Разделка кабеля
 Разделка кабеля это последовательное удаление элементов конструкции кабеля. Разделку кабеля выполняют непосредственно перед монтажом муфты. Рассмотрим данный вид работ на примере бронированного кабеля марки АСБ. При разделке кабеля последовательно удаляют наружный защитный покров, броню, свинцовую оболочку, поясную и фазную изоляцию. Размеры разделки зависят от конструкции муфты или заделки, марки и сечения кабеля. На расстоянии А поверх джутового покрова накладывают бандаж и разматывают кабельную пряжу, которую не срезают – ее используют для защиты от коррозии оголенной брони кабеля после монтажа. В кабелях с пластмассовым шлангом на это расстояние удаляют шланг. На расстоянии Б (50 – 100 мм) от первого бандажа на броню кабеля накладывают второй бандаж. По кромке бандажа ножовкой надрезают броню, с ограничением по глубине, после этого броню и подушку под ней удаляют. Рисунок. Схема разделки кабеля: 1 – наружный защитный покров; 2 – броня; 3 – свинцовая оболочка; 4 – поясная изоляция; 5 - фазная изоляция; 6 – жилы. Свинцовую оболочку кабеля тщательно очищают и на расстоянии О и П от среза брони осторожно производят кольцевые надрезы на половину толщины оболочки специальным кабельным ножом с ограничением глубины резания. Затем на расстоянии Ж выполняют два продольных надреза и с помощью плоскогубцев удаляют оболочку. Оболочку между кольцевыми надрезами временно оставляют для предохранения поясной изоляции, которую удаляют, разматывая ленты от конца кабеля и обрывая от кольцевого надреза. После разделки жилы кабеля осторожно разводят и выгибают так, чтобы было удобно произвести их соединение. Эту операцию выполняют с помощью специальных шаблонов или вручную. Снимают оставшийся поясок оболочки между кольцевыми надрезами и накладывают на поясную изоляцию бандаж из суровых ниток. Для выполнения соединения или оконцевания жил кабеля с концов жил на длине Г определяемой способом соединения или оконцевания удаляют фазную изоляцию. Предварительно у места среза изоляции накладывают бандаж из суровых ниток.
3. [bookmark: _GoBack]Выполнить операции по демонтажу неисправного и установке нового светильника с подключению к электросети.

ВНИМАНИЕ:  Оценку Вашей выполненной работы производит руководитель производственной практики с занесением в "Дневник производственной практики"





ПМ 01 «Монтаж, техническое обслуживание и ремонт производственных силовых и осветительных установок»

Урок производственного обучения №14.
ТЕМА:   Ремонт электрического насоса (разборка, чистка и замена щеток).
Содержание :Выполнение операций по ремонтуэлектрического насоса
План  занятия производственной практики
4. Прохождение инструктажа по охране труда, пожарной безопасности на рабочем месте.
5. Выполнение задания по ИТК.

ИТК
1. Прохождение инструктажа по охране труда, пожарной безопасности на рабочем месте. (проводит руководитель производственной практики от предприятия)
2.

Ремонт щеток электродвигателя своими руками – Ремонт щеток электродвигателя своими руками
Содержание
· Ремонт щеток электродвигателя своими руками
· 
· Универсальные электродвигатели.
· Электродвигатели постоянного тока
· Асинхронные электродвигатели
· Обслуживание универсального электродвигателя
· Износ или залипание щеток
· Чистка коллектора
· Щетки с внешними пружинами
· Сменные блоки щеток
· Процесс притирки щеток электродвигателя
· Первый способ.
· Второй способ.
· Третий способ.
· Когда требуется притирка щеток электродвигателя
· Признаки плохой притирки щеток
· Самодельная щетка для электродвигателя. Как сделать графитовую щетку самому. _v_

	[image: https://ice-people.ru/800/600/https/www.elremont.ru/stirm/st_eng/image_rem102/em00.jpg]
	С электродвигателями может произойти столько всяких вещей, что в большинстве случаев их техобслуживание и ремонт лучше всего проводить в соответствующей мастерской. Однако какие-то базовые элементы обслуживания некоторых электродвигателей можно выполнить самостоятельно — а именно замену изношенных угольных щеток и чистку коллектора.
Во многих случаях эти операции можно выполнить, не демонтируя электродвигатель. Однако у некоторых электроприборов придется отсоединить провода и отвернуть крепеж, с тем чтобы добраться до обеих щеток. В зависимости от сложности отсоединения двигателя решайте, нет ли смысла предоставить это все специалистам сервиса


Универсальные электродвигатели.
Универсальные электродвигатели устанавливают во многих типах электробытовых приборов от стиральных машин и пылесосов до электроинструментов — и работающих от сети, и беспроводных. «Универсальным» двигатель назван потому, что может работать как на переменном, так и на постоянном токе. В бытовой электросети ток переменный, а постоянный ток дают батареи и выпрямители.
Типичный универсальный электродвигатель преобразует электрическую энергию в механическую с помощью явления электромагнетизма. Прохождение электрического тока по двум катушкам из провода создает магнитное поле. В двигателе эти катушки — обмотки — окружены блоком из пластинчатой стали, который концентрирует магнитное поле. Металлический блок и катушки вместе образуют электромагнит, который в электродвигателе называется обмоткой возбуждения.
[image: https://ice-people.ru/800/600/https/www.elremont.ru/stirm/st_eng/image_rem102/em_002.gif]
Рис. 1 Универсальный электродвигатель.
	1. Обмотка возбуждения
	4. Коллектор

	2. Якорь
	5. Контакт коллектора

	3. Щетка
	6. Якорная обмотка


Между двумя обмотками возбуждения находится металлическая конструкция — якорь, или ротор, который является подвижной частью двигателя. Вдоль якоря намотано несколько раздельных обмоток (якорные обмотки). К двум концам каждой обмотки подсоединены два медных полосчатых контакта. Они сгруппированы в форме цилиндра на одном конце якоря; контакты одной пары расположены на цилиндре друг напротив друга. Все вместе эти контакты образуют так называемый коллектор.
Кусочки угля (угольные щетки), расположенные друг напротив друга, прижимаются к паре противоположных контактов. Подаваемый на щетки электрический ток попадает через них на пару контактов коллектора и далее — в соответствующую якорную обмотку, создавая магнитное поле. Законы магнетизма заставляют это магнитное поле взаимодействовать с магнитным полем обмотки возбуждения — «северный» полюс одного поля и «южный» полюс другого поля взаимно притягиваются, и это заставляет якорь вращаться в определенном направлении.
[image: https://ice-people.ru/800/600/https/www.elremont.ru/stirm/st_eng/image_rem102/em_001.gif]
Рис. 2 Противоположные полюса притягиваются
Вращение перемещает щетки на другую пару контактов коллектора, создавая другое магнитное поле. Каждое новое поле взаимодействует по очереди с обмоткой возбуждения, что создает равномерное вращение якоря.
Электродвигатели постоянного тока
Универсальные двигатели постоянного и переменного тока работают на похожих принципах, но у электродвигателя постоянного тока вместо обмотки возбуждения установлены постоянные магниты.
Бесшнуровые электроинструменты, такие как дрели, лобзики и кусторезы, работают с помощью двигателей постоянного тока, которые питаются от аккумуляторов напряжением до 30 В или выше. Для обеспечения достаточной мощности обычно несколько аккумуляторов соединяются последовательно.
Смена направления вращения двигателя постоянного тока достигается простой сменой полярности напряжения на контактах электродвигателя. В электроинструментах это делается с помощью соответствующего переключателя.
Замена двигателя постоянного тока обычно бывает дешевле его ремонта. Однако, может быть, стоит найти замену щеток и почистить коллектор. Не у всех двигателей постоянного тока щетки угольные — у некоторых это просто металлические пружины, которые контактируют с коллектором.
Асинхронные электродвигатели
Универсальные двигатели можно встретить в большинстве бытовых электроприборов, но в некоторых ситуациях предпочтительнее асинхронные электродвигатели. Асинхронные двигатели относительно малошумные, так как в них нет щеток, в них нет и угольной пыли, которая засоряет двигатель.
Электродвигатель с расщепленной фазой оснащен сложным комплексом обмоток, называемых статарными обмотками, или статором (аналог обмотки возбуждения), который окружает цилиндрический ротор из алюминия и стали. Здесь нет чисто электрического соединения с ротором, и вращение вызывается с помощью другой статарной обмотки, которая называется пусковой, или стартовой обмоткой. Последовательно с пусковой обмоткой часто соединяют конденсатор, чтобы увеличить пусковой момент двигателя.
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Рис. 3 Асинхронный двигатель с расщепленной фазой
	1. Статорная обмотка
	2. Ротор


Асинхронный электродвигатель с расщепленными полюсами похож на двигатель с расщепленной фазой, но у него только одна статарная обмотка, которая создает постоянное магнитное поле. Медные проводники между пластинами из мягкой стали направляют магнитное поле в нужном направлении и заставляют ротор вращаться.
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Рис. 4 Асинхронный двигатель с расщепленными полюсами
	1. Медные проводники
	2. Статорная обмотка


Поскольку здесь нет щеток, которые можно было бы самостоятельно поменять, все обслуживание и ремонт асинхронных двигателей лучше предоставить специалистам.
Обслуживание универсального электродвигателя
Если между щетками и коллектором плохой контакт, то эффективность работы универсального двигателя будет снижена. Плохой контакт может быть вызван как износом щеток, так и загрязнением коллектора.
Износ или залипание щеток
Угольные щетки устанавливаются разными способами, но они всегда прижимаются к коллектору тем или иным видом пружины. Описанное далее показывает три типичных способа установки щеток с возможностью их простой замены. Перед обслуживанием электродвигателя обязательно отключите прибор от электропитания, вынув вилку из розетки или другим способом.
1. В этом электродвигателе щетку удерживает на месте металлический колпачок. Осторожно подденьте колпачок кончиком отвертки.
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Рис. 5 Подденьте металлический колпачок
1. По мере износа щетки плотно притираются к коллектору точно по его форме, поэтому, прежде чем вынуть щетку, сделайте на ней маленькую пометку, чтобы можно было ее вернуть точно в то же положение, если вы посчитаете, что износ не достиг того уровня, когда щетки надо менять.
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Рис. 6 Сделайте на щетке маленькую пометку
1. Выньте обе щетки вместе с их пружинами. Если щетки сильно стерлись, то установите новые щетки.
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Рис. 7 Выньте щетку из ее держателя
Чистка коллектора
Перед тем как установить щетки, воспользуйтесь возможностью почистить поверхность коллектора.
1. Старой зубной щеткой очистите пыль и грязь с поверхности, а также, при наличии, из узких щелей между медными пластинами.
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Рис. 8 Сметите пыль с коллектора
1. Затем отполируйте медную поверхность контактов стекловолоконным карандашом для чистки контактов, который продается для техобслуживания радиоаппаратуры. Если на коллекторе есть признаки сильного износа или подгорания, проконсультируйтесь у специалиста сервиса, можно ли электродвигатель отремонтировать.
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Рис. 9 Зачистите контакты
Щетки с внешними пружинами
У некоторых универсальных электродвигателей каждая щетка удерживается в контакте с коллектором наружной пружиной, которую надо сначала поднять, чтобы можно было вынуть щетку. Каждая щетка подсоединяется с помощью медного плетеного проводника с соединительным наконечником.
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Рис. 10 Для изъятия щетки поднимите пружину
Сменные блоки щеток
Еще проще обслуживать электродвигатели, в которых использованы сменные блоки щеток.
1. Начните с отсоединения наконечников, подсоединенных к каждому щеточному блоку. Сделайте соответствующие пометки — рядом могут быть очень похожие запасные клеммы.
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Рис. 11 Отсоедините наконечник
1. Затем выкрутите винты, крепящие пластиковый блок к корпусу двигателя.
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Рис. 12 Отвинтите блок щеток
1. Снимите все блоки и замените их новыми.
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Рис. 13 Выньте и замените блок щеток
Выполнив базовое обслуживание, кистью и пылесосом с соответствующей насадкой удалите пыль и пух, приставшие к двигателю. Чистка электродвигателя совсем не косметическая операция — она уменьшает риск накопления электропроводной угольной пыли, которая может способствовать утечке тока на землю. Это может заставить сработать защиту или в конечном итоге сжечь предохранитель.
Более подробно замену щеток можно посмотреть на видеороликах:
Удачи в ремонте!
Всего хорошего, пишите toElremont © 2008
Замена щеток в электродвигателе требуется достаточно часто, поскольку их износ – одна из наиболее часто встречающихся неисправностей. При замене щеток для обеспечения правильной работы агрегата необходимо выполнить их притирку. Как притереть щетки электродвигателя и осуществить эту процедуру грамотно?
Процесс притирки щеток электродвигателя
Есть несколько способов притирки щеток. Выбирать, который из них использовать, следует исходя из типа двигателя и ваших предпочтений.
Первый способ.
Прежде всего, требуется грубая подгонка щеток по коллектору – ее проводят с помощью напильника и крупнозернистой бумаги. Затем:
· Щетки устанавливаются на место, и под них подкладывается специальная шлифовальная стеклянная бумага (№ 00). Ее рабочая поверхность должна быть обращена к щеткам. Отрезок бумаги отмеряется таким образом, чтобы по длине он был равен приблизительно 1.5 длине окружности коллектора.
· Якорь поворачивается вручную до того момента, когда бумага станет соприкасаться со всей поверхностью щеток и шлифовать ее.
· Механизм очищается от угольной пыли и продувается сильной струей сжатого воздуха.
· Двигатель включается с нагрузкой 25-30 % от номинальной для более тщательной пришлифовки щеток.
Так как наличие в двигателе пыли и продуктов износа щеток может привести к замыканию на массу кронштейна щеткодержателя, после выполнения притирки необходимо продуть сжатым воздухом генератор.
Второй способ.
Ваши действия должны выглядеть следующим образом:
· На коллектор наматывается и тщательно закрепляется полоска стеклянной шкурки.
· Крышка со вставленными в щеткодержатели щетками вращается вокруг неподвижного якоря вручную в том же направлении, в каком сам якорь вращается в собранном генераторе.
Третий способ.
Стеклянная бумага кладется на коллектор (абразивной стороной вверх) и несколько раз протягивается вперед и назад. Одновременно осуществляется не слишком сильный нажим на щетки. Процесс прекращается после того, как щетки начнут равномерно прилегать к коллектору. Ширина полоски бумаги должна быть больше ширины щетки.
Применение карборундового или наждачного полотна для выполнения притирки недопустимо, поскольку попадание абразивных частиц между пластинами коллектора может спровоцировать замыкание.
Когда требуется притирка щеток электродвигателя
Эту процедуру нужно проводить при:
· Установке новых щеток взамен износившихся.
· Их неравномерном износе по длине.
· Неправильном скосе рабочей поверхности щеток при допустимой высоте.
Во избежание короткого замыкания и поломки двигателя следует регулярно проверять состояние щеткодержателей и щеток. Упругость пружин щеткодержателей проверяется с помощью рычажного или пружинного динамометра. Если показатель упругости меньше, чем указано в ТУ, щетки будут вибрировать, а коллектор быстрее изнашиваться.
Показатели правильного подбора и грамотной установки щеток – это:
· Соответствие щеток марке двигателя.
· Их свободное вращение на оси щеткодержателя.
· Полное прилегание поверхности деталей к коллектору.
Признаки плохой притирки щеток
Плохую притирку щеток можно определить по следующим признакам:
· искрение;
· сильный шум;
· нарушение коммутации механизма;
· вибрация.
Правильная притирка щеток обеспечивает равномерность распределения тока по рабочей поверхности, что приводит к улучшению рабочих показателей электродвигателя.
Освоив процесс притирки щеток, вы сможете самостоятельно устранять мелкие неполадки в агрегате и проводить его профилактику, не прибегая к помощи специалистов.
 
Видео по этой теме:
 
 
[image: Как сделать графитовую щетку самому]Многие электроинструменты, электроприборы, электрооборудование использует коллекторный электродвигатель, у которого внутри имеются графитовые щётки. Эти щетки контактируют с ротором (вращающейся частью электрического двигателя), передавая ему электроэнергию на обмотки. Поскольку графитовым щеткам постоянно в процессе работы приходится тереться о контактное колесо ротора, естественно, что со временем эти щётки постепенно стираются. Приходит момент когда электродвигатель перестаёт работать (либо начинает работать в ненормальном для себя режиме). Пришла пора менять графитовые щётки.
 
Наиболее простым способом решить проблемы с изношенными щетками будет просто заменить новыми, запасными. Если же нет в наличии запасных, и не представляется возможность приобрести новые, то графитовые щётки можно изготовить и самому. Не так уж это и сложно. Для этого нам понадобится кусок графита, из которого мы будем делать нашу щётку нужного размера и формы. Где можно раздобыть графит?
 
[image: графитовая щётка троллейбуса, гафитовый уголь рогов троллейбусов]Как известно троллейбусы используют достаточно большие куски графита, которые стоят на концах их рогов, что контактируют с проводами наверху. Именно эти графитовые щетки скользят по проводам во время езды троллейбуса. Насколько мне известно из приходится менять достаточно часто (могут даже несколько раз за смену). Изношенные, сколотые, поврежденные щетки графита выбрасывают прямо на дорогу при замене в пути. Если походить по дороге на кольцевой остановке (там где происходит разворот маршрута) возле бордюра можно найти такие щётки из графита. Либо просто можно подойти к водителю троллейбуса и попросить щётку (их ещё называют графитовые угли).
 
 
 
 
Итак, кусок графита мы раздобыли. Теперь приступим к изготовлению графитовой щётки на электродвигатель своими руками. Самодельная щётка из графита обрабатывается очень просто. Берём наш графитовый уголь, сначала вырезаем нужную форму и размеры обычной пилкой по металлу. Далее напильником с крупной насечкой придаем более ровный и аккуратный вид. Сразу предупреждаю, что во время работы с графитом лучше надевать перчатки, которых не жалко испачкать. У меня от незнания были все руки черные (хотя они отмываются).
 
6. Выполнить операции по ремонтуэлектрического насоса
ВНИМАНИЕ:  Оценку Вашей выполненной работы производит руководитель производственной практики с занесением в "Дневник производственной практики"






ПМ 01 «Монтаж, техническое обслуживание и ремонт производственных силовых и осветительных установок»

Урок производственного обучения №15.
ТЕМА: Монтаж тросовых электропроводок длиною 30 м. 
Содержание : Выполнение работ по монтажу тросовых электропроводок
План  занятия производственной практики
7. Прохождение инструктажа по охране труда, пожарной безопасности на рабочем месте. 
8. Выполнение задания по ИТК.

ИТК
1. Прохождение инструктажа по охране труда, пожарной безопасности на рабочем месте. (проводит руководитель производственной практики от предприятия)
2.
Тросовые и струнные электропроводки 

Тросовыми называют электропроводки, выполненные специальными проводами с встроенным в них стальным несущим тросом (АВТ, АРТ, АВТС), а также проводки, выполненные установочными изолированными проводами или кабелями, в которых проводники, изолирующие и поддерживающие их опоры и конструкции подвешены свободно или закреплены жестко на отдельных поперечных или продольных стальных несущих тросах. Несущие тросы в свою очередь находятся в натянутом положении и своими концами надежно прикреплены к строительным элементам зданий и сооружений с помощью концевых и промежуточных крепежных конструкций. Струнными называют электропроводки, в которых в отличие от тросовых проводники подвешены на натянутой стальной проволоке (струне) или тросе, прикрепленной вплотную к строительным основаниям или их выступам с помощью концевых и промежуточных крепежных конструкций.

[image: C:\Users\01\Downloads\image001.jpg]
 Рисунок. Струнная электропроводка. 

Область применения. 
Тросовые и струнные электропроводки рекомендуется применять в первую очередь для устройства сетей освещения. Особенно целесообразно применять их в сетях освещения закрытых и открытых складов, галерей, спортивных площадок и открытых площадок, предназначенных для автотранспорта. Так же широкое применение тросовые электропроводки получили при сооружении электрических сетей снаружи и внутри производственных и животноводческих помещений в сельской местности. Достоинства тросовых и струнных электропроводок. 

Тросовые и струнные электропроводки отличаются от других видов электропроводок относительно малым объемом трудоемких пробивных работ, необходимых только для установки ограниченного числа крепежных конструкций. Тросовые электропроводки обладают высокой степенью индустриализации, позволяющей почти полностью изготовлять и собирать их на заводах или в подсобных монтажных мастерских в виде вполне законченных транспортабельных монтажных блоков и узлов.

Схемы выполнения тросовых электропроводок. 

Для разгрузки несущего троса и его концевых креплений и уменьшения провеса в тросовых проводках применяют различные разгрузочные устройства в виде дополнительных вертикальных, продольных и поперечных вспомогательных проволочных подвесок и оттяжек. Различают следующие конструктивные варианты выполнения тросовых электропроводок: с одинарной подвеской проводов и кабелей на одном продольном (расположенном вдоль оси проводки) несущем тросе, воспринимающем на себя всю нагрузку. Вертикальные проволочные подвески устанавливают примерно через каждые 3-12 м, размещая их в местах установки и подвески ответвительных коробок и светильников; 



[image: C:\Users\01\Downloads\image003.jpg]

Рисунок. Схема тросовой электропроводки с одним продольным несущим тросом: 1 – основной несущий трос; 2 – концевые анкерные крепления тросов; 3 – вертикальные проволочные подвески; 4 – натяжное устройство; 5 – изолирующие и поддерживающие опорные конструкции для подвешивания проводников; 6 – провода или кабели; 7 – ответвительные коробки или зажимы; 8 – светильники. с подвеской электропроводок и кабелей на двух продольных тросах. 


В этих проводках промежуточные крепления основного несущего троса производят ко второму (вспомогательному) тросу, имеющему большую стрелу провеса и воспринимающему на себя часть нагрузки линии. Данный вариант применяется, если нагрузка по массе на основной несущий трос превышает установленную;
[image: Схема тросовой электропроводки с двумя продольными несущими тросами]

 Рисунок. Схема тросовой электропроводки с двумя продольными несущими тросами: 1 – основной несущий трос; 2 – концевые анкерные крепления тросов; 3 – вертикальные проволочные подвески; 4 – натяжное устройство; 5 – изолирующие и поддерживающие опорные конструкции для подвешивания проводников; 6 – провода или кабели; 7 – ответвительные коробки или зажимы; 8 – светильники; 9 – вспомогательный трос. с закреплением проводов и кабелей на поперечных (расположенных поперек оси трассы электропроводки) несущих тросах; 


[image: C:\Users\01\Downloads\image006.jpg] [image: C:\Users\01\Downloads\image021.jpg]


Рисунок. Схема тросовой электропроводки с поперечными несущими тросами: а – вид сверху; б – вид сбоку; 1 – несущие тросы; 2 – анкерные крепления тросов; 3 – горизонтальные оттяжки; 5 – изолирующие и поддерживающие опорные конструкции для подвешивания проводников; 6 – провода или кабели; 7 – ответвительные коробки или зажимы; 8 – светильники; 9 – вспомогательный трос. смешанного типа, т.е. с одновременным применением продольных и поперечных несущих тросов

9. Выполнить операции по  монтажу тросовых электропроводок.
ВНИМАНИЕ:  Оценку Вашей выполненной работы производит руководитель производственной практики с занесением в "Дневник производственной практики.

ПМ 01 «Монтаж, техническое обслуживание и ремонт производственных силовых и осветительных установок»

Урок производственного обучения №16.
ТЕМА:    Монтаж электропроводок в трубах диаметром 32 мм от щита управления до электродвигателя.
Содержание : Выполнение операций по монтажу электропроводок в трубах
План  занятия производственной практики
10. Прохождение инструктажа по охране труда, пожарной безопасности на рабочем месте. 
11. Выполнение задания по ИТК.

ИТК
1. Прохождение инструктажа по охране труда, пожарной безопасности на рабочем месте. (проводит руководитель производственной практики от предприятия)
2.

Пластмассовые и полимерные трубы (полиэтиленовые, винипластовые, полипропиленовые), обладают коррозийной и высокой химической устойчивостью, влагостойкостью, хорошими электроизолирующими свойствами, достаточной механической прочностью, гладкой поверхностью. При этом повышается надежность электропроводок в агрессивной среде, уменьшается вероятность замыкания на землю. Недостатком полиэтиленовых труб является их горючесть.
Полиэтилен — твердый непрозрачный материал белого или светлосерого цвета несколько жирный на ощупь, который получают посредством полимеризации газа этилена под давлением. Это термопластичный материал, поступающий на заводы в виде гранул. Изделия из него получают методом литья под давлением, горячим прессованием или экструзией. Метод экструзии применяется при нанесении полиэтиленовой изоляции на провод, а также при изготовлении изоляционных шлангов и трубок.




Для улучшения термомеханических свойств полиэтилена на него воз- действуют ионизирующим облучением, например потоком электронов из ускорителя. В результате такой обработки повышаются его нагрево- стойкость (до 100 °С) и механическая прочность.
Поливинилхлорид (полихлорвинил) представляет собой порошок белого цвета, из которого получают горячим прессованием или горячим выдавливанием механически прочные изделия (платы, трубы и др.), стойкие к воздействию минеральных масел, многих растворителей, щелочей и кислот.
Горячим прессованием порошкообразного поливинилхлорида получают твердый и жесткий материал — винипласт в виде листов, пластин, труб и стержней, который отличается химической стойкостью к минеральным маслам, разбавленным щелочам и кислотам, высокой механической прочностью (особенно к ударным нагрузкам) и высокими электроизоляционными свойствами.
Винипластовые трубы разрешается использовать в сухих, влажных, сырых, особо сырых и пыльных помещениях, в помещениях с химически активной средой и для наружных электропроводок: при открытой и скрытой прокладке непосредственно по несгораемым и трудносгораемым стенам, перекрытиям и конструкциям; при скрытой прокладке по сгораемым стенам, перекрытиям и конструкциям по слою листового асбеста толщиной не менее 3 мм или намету штукатурки толщиной до 5 мм, выступающему с каждой стороны трубы не менее чем на 5 мм с последующим заштукатуриванием слоем толщиной до 10 мм, а также в агрессивном грунте для защиты кабелей. Запрещается применять эти трубы при открытой и скрытой прокладке во взрыво- и пожароопасных помещениях, в больницах и домах для престарелых и инвалидов, а при открытой прокладке — в зрительных залах, на сценах и в кинобудках зрелищных предприятий и клубов, в яслях, детских садах и пионерских лагерях, на чердаках, в жилых и общественных зданиях высотой более 10 этажей и вычислительных центрах.
Полиэтиленовые и полипропиленовые трубы разрешается применять в сухих, влажных, сырых, особо сырых и пыльных помещениях и помещениях с химически активной средой для скрытой прокладки по несгораемым основаниям, в наружных электропроводках непосредственно по несгораемым основаниям, в подливках полов и фундаментах оборудования (при условии предохранения труб от механических повреждений), а также в агрессивном грунте для защиты кабелей. Запрещается использовать эти трубы во взрывоопасных зонах и пожароопасных помещениях, в зданиях ниже второй степени огнестойкости, в животноводческих помещениях, а также в помещениях, указанных для винипластовых труб.
Полипропиленовые трубы обладают большими термостойкостью и механической прочностью по сравнению с полиэтиленовыми, но при отрицательных температурах отличаются повышенной хрупкостью.
Трубы из полиэтилена и винипласта могут иметь диаметр условного прохода от 15 до 50 мм. В зависимости от толщины стенок полиэтиленовые трубы разделяются на легкие (от 1,6 до 3 мм), средние (от 2,3 до 6,8 мм) и тяжелые (от 3,5 до 10,5 мм). Кроме того, полиэтиленовые трубы выпускаются низкой и высокой плотности с меньшей толщиной стенок. Винипластовые трубы выпускаются шести диаметров с толщиной стенок от 1,6 до 2,2 мм и длиной 5... 8 м. Все трубы поставляются в бухтах до 25 м.
Трубы из полимеров по сравнению со стальными имеют следующие преимущества: небольшую массу, простоту обработки и монтажа, небольшую стоимость.
В практике монтажных организаций в основном нашли применение четыре метода индустриальной заготовки элементов трубных трасс.
По трубозаготовителъным ведомостям и эскизам проекта без предварительных измерений. В трубозаготовительной ведомости, входящей в состав проекта, приводится спецификация всех деталей заготовок. По этим спецификациям в мастерских заготавливают прямые отрезки труб и нормализованные стандартные колена, из которых собирают блоки трубных трасс. Для труб с условным проходом до 50 мм радиус изгиба стандартных колен составляет 400 мм, а углы поворота — 90, 120, 135°. Подгонку заготовок осуществляют вставляя отрезки труб по измерениям (так называемые отрезки X). Если трубозаготовительная ведомость отсутствует в проекте, но имеются чертежи трубных линий с привязками, ее составляют по этим чертежам.
Этот метод индустриальной заготовки обусловливает наличие лишних соединений и повышенный расход соединительных муфт, поэтому его целесообразно применять при монтаже протяженных трасс с использованием прямых труб полной строительной длины. Преимущество этого метода заключается в возможности заготовки в МЭЗ или на заводах всех трубных элементов заблаговременно, независимо от готовности строительной части сооружения.
По трубозаготовительным ведомостям и эскизам, составленным с предварительными измерениями. Измерения и составление эскизов трубных трасс в этом случае производятся, как правило, специально обученными электромонтажниками-замерщиками групп подготовки производства. На эскизах трубные электропроводки выполняются в одной-двух проекциях, а при сложных трассах — в пространственном изображении с применением принятых условных обозначений. Для замера трубных трасс выпускается набор инструментов и приспособлений для электромонтажника-замерщика (НИЗ), который состоит из угломера, линейки-трафарета, телескопической линейки, счетной линейки для заготовки труб, рулетки, складного метра, уровня, отвеса, штангенциркуля, готовальни, угольника, деревянной складной линейки (2 м) и лога- арифмической (125 мм). К набору прикладываются таблица для определения массы материалов и таблица условных графических обозначений электрического оборудования и проводок. Масса набора в специальном футляре 6,6 кг.
Этот метод заготовки трубных трасс применяют только при готовой строительной части сооружения.
По трубозаготовительным ведомостям, составленным с учетом использования нормализованных трубных соединительных элементов. Этот метод является наиболее прогрессивным. В номенклатуру нормализованных элементов, которые изготовляют в МЭЗ и на заводax, входят стандартные колена с углами поворота 90, 120 и 135° и радиусом изгиба 400 мм для труб с условным проходом до 50 мм прямые элементы.
По макетам. Этот метод применяется при выполнении трубных разводок в фундаментах и подливках полов для сложных силовых установок. Для осветительных установок этот метод не применяется.
Заготовленные в МЭЗ отдельные трубы, трубные блоки и пакеты транспортируются к месту монтажа. Блоки значительной протяженности собирают отдельными секциями для удобства транспортировки. При сборке укрупненных трубных блоков необходимо учитывать кроме их массы и транспортабельности наличие и размеры монтажных проемов для подачи их к месту установки.
МЭЗ выдают для монтажа на объекте следующую готовую продукцию:
отдельные целые трубы или их отрезки, включая изогнутые под требуемым углом с резьбой на обоих концах или без резьбы, с соединительными муфтами, гильзами или манжетами;
трубные пакеты, состоящие из нескольких полностью обработанных труб, укрепленных на общей опорной конструкции в один ряд и укомплектованных соединительными деталями;
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Рис. 1. Применение унифицированных изделий при монтаже электропроводок в трубах:
а — установочных заземляющих гаек для соединения стальных труб с коробками; б — вводных патрубков и трубных разъемных муфт для безрезьбового соединения стальных труб с металлорукавами; 1 — гайка; 2 — коробка; 3 —пластмассовая труба; 4 — вводный патрубок; 5 — трубная разъемная муфта
трубные блоки, т. е. несколько полностью обработанных труб, укрепленных параллельно в несколько рядов на общей опорной конструкции и укомплектованных соединительными деталями;
трубные монтажные узлы, объединяющие несколько элементов трубных разводок или несколько трубных пакетов и блоков, соединенных между собой ответвительными коробками и протяжными ящиками в единое целое.
Пластмассовые трубы, как и стальные, заготавливаются на технологических линиях в мастерских, где также производят правку труб, поступающих в бухтах, разметку, резку, изгибание, установку ответвительных коробок и сборку в блоки, но они не требуют очистки и окраски.
Подготовка трубных трасс и прокладка труб.Подготовка трасс для прокладки трубопроводов начинается с выбора их места и разметки. Указанные в рабочих чертежах проекта направления и протяженность трубных трасс, привязка их к технологическим осям и комплектным устройствам, места установки протяжных ящиков и выхода труб к электроприемникам уточняются на месте.
Установленные нормативные расстояния между точками крепления труб, радиусы их изгиба и другие размеры необходимо строго соблюдать при разметке трубных трасс.
Расстояния между точками крепления полимерных труб с диаметрами 15, 20, 25, 32, 40 и 50 мм должны быть соответственно 1; 1,4; 1,8; 2,2 и 3 м, а между осями параллельно прокладываемых труб с диаметрами до 25, 50, 70 и 80 мм — соответственно 65, 105, 140 и 150 мм.
Кроме того, при разметке трубных трасс необходимо:
располагать все ответвительные коробки на прямых участках размотки на одной линии, параллельной архитектурным линиям здания; устанавливать в местах пересечения осадочных и температурных швов специальные ящики с компенсаторами или гибкие компенсаторы;
наклонять трубные трассы в одну сторону, в частности при обходе препятствий, для предотвращения образования водяных мешков или скопления влаги от конденсации паров;
выполнять трубные трассы не более чем с тремя прямыми углами;
избегать пересечений и сближений с горячими поверхностями и трубами теплотрасс;
сокращать число обходов препятствий и мест пересечения труб с другими коммуникациями.
Начало трубных трасс определяют по рабочим чертежам, на месте определяют расположение щитов, щитков, шкафов и других электроконструкций, а затем производят их точную разметку. Места установки электроприемников размечают с точной рациональной привязкой к ним концов труб. Далее по высотным отметкам и расположению осей наносят линию, связывающую между собой электроконструкции и электроприемники. Для одиночных трубопроводов эта линия является местом их точного расположения; для трубных блоков вертикальные линии разметки определяют их среднюю ось, а горизонтальные — верхние края. На определившейся трассе размечают места установки протяжных и ответвительных ящиков и коробок в натуральных размерах; производят разбивку поворотов труб, придерживаясь нормализованных углов и радиусов изгиба труб, отмечают места установки опорных крепежных конструкций. Трассы скрытых трубйых проводок можно размечать по кратчайшим расстояниям или любому удобному направлению.
Сборку трубных заготовок в трубопроводы на месте монтажа осуществляют по проектным чертежам прокладки труб и трубозаготовительным ведомостям. Элементы заготовок, поступающие на место монтажа, имеют порядковые номера, указанные в ведомостях и чертежах. Заготовки маркируют обычно от начала трубопровода к его концу в определенной последовательности (каждую трубную нитку или поток труб, составляемый из трубных пакетов и блоков). Отдельные элементы трубных заготовок, трубные пакеты и блоки собирают в трубопроводы последовательно (от начала к концу или с обоих концов навстречу друг к другу) и по мере сборки прикрепляют их к опорным конструкциям.
Трубопроводы, собираемые из винипластовых, полиэтиленовых и полипропиленовых труб, имеют небольшую механическую прочность, поэтому их надо защищать от механических нагрузок и ударов. Механические свойства пластмассовых труб зависят также от окружающей температуры: при температуре ниже О °С трубы становятся жесткими и хрупкими, с ее повышением — пластичными, а при 110... 150°С — плавятся.
Обработку и монтаж пластмассовых труб производят только при температуре выше нуля. Трубы и детали к ним, транспортируемые к месту работ при минусовой температуре, должны быть выдержаны перед монтажом при температуре выше нуля.
Винипластовые трубы обладают способностью значительно изменять свою длину в зависимости от окружающей температуры. При открытой прокладке длинных трубопроводов из этих труб такие изменения воспринимаются элементами самого трубопровода (углами, утками, отводками) или специальными компенсаторами. Для обеспечения свободного перемещения при изменении длины винипластовые трубы к опорным конструкциям прикрепляются жестко (неподвижно) скобами с прокладками из прессшпана только на конечных участках трассы, в местах ввода их в корпуса ящиков, коробок, аппаратов и при вертикальной прокладке. Промежуточные же крепления труб за счет использования скоб несколько большего размера должны обеспечивать их свободное продольное перемещение.
Расстояние между пластмассовыми электропроводами и теплопроводами при их параллельной прокладке должно быть не менее 100 мм, причем пластмассовый электропровод прокладывается ниже теплопровода; при их пересечении расстояние между ними должно быть не менее 50 мм.
Пластмассовые трубы в местах прохода через стены и перекрытия прокладывают в стальных, резиновых или пластмассовых гильзах. Соединение труб в этих гильзах не допускается. Внутренний диаметр гильзы должен на 5... 10 мм превышать наружный диаметр трубы, а края гильзы должны выступать на 10... 20 мм за пределы стен и других строительных оснований.
Полиэтиленовые трубы из-за их горючести могут прокладываться только скрыто. Запрещается прокладка этих труб в горячих цехах. Трасса их прокладки не должна совпадать или пересекаться с горячими поверхностями. Полиэтиленовые трубы соединяются сваркой в литых полиэтиленовых муфтах, горячей обсадкой в муфтах с раструбами, муфтами из термоусаживающихся материалов (термофитов), склеиванием в муфтах и самосклеивающейся лентой.
Соединение винипластовых труб между собой осуществляется в литых винипластовых муфтах или муфтах с раструбом (образуемом на одном из концов соединяемых труб оправкой), а с коробками и ящиками — клеем БМК-5 или ИКФ-147.
В сухих нормальных помещениях склеивания или специального уплотнения полиэтиленовых труб не требуется, но обязательно крепление их в местах ввода, выполняемое плотной посадкой на вводный патрубок с помощью уплотнительной втулки.
Изгибание винипластовых труб осуществляется с предварительным нагревом, а полиэтиленовых — при температуре выше нуля, но без подогрева.
При горячей обсадке конец полиэтиленовой трубы на расстоянии 40...50 мм разогревается горелкой ГПВМ-0,1 в течение 45 с до размягчения, а затем в него вдвигается оправка для образования раструба. После этого в образовавшийся неостывший раструб вставляется конец другой трубы.
При соединении плотной посадкой конец одной трубы вставляют (вдвигают с усилием) вместе с царапающей вставкой в раструб другой трубы (муфты). Царапающая вставка представляет собой пластину размером 15x20 мм из листовой стали толщиной 0,3...0,5 мм с пробоями, нанесенными на нее в шахматном порядке с обеих сторон конусной оправкой.
При соединении труб в термофитовой муфте ее равномерно прогревают газовоздушной горелкой в течение 8... 10 с (температура усадки муфты 120... 135°С).
Самоклеящуюся ленту типа ЛЭТСАРЛП наматывают на место соединения внахлест в два слоя с усилием, обеспечивающим ее двойное растяжение.
Для выполнения электропроводок в полимерных трубах выпускаются специальные комплекты нормализованных изделий: соединительные уголки для поворота трассы, протяжные коробки, скобки, уплотнительные втулки, соединительные муфты, а также трубы длиной 3 м с раструбом.
Прокладка проводов в трубах и их заземление. Для прокладки в трубах допускается применять провода марок АПРТО, ПРТО, ПВ, ПГВ, АПР, ПР, АПРВ и ПРВ и кабели марок АВРГ, ВРГ, АНРГ, НРГ, АВВГ, АПВГ и др.
Марки, сечения и число прокладываемых проводов и кабелей, а также размеры труб в каждом отдельном случае определяются проектом в зависимости от материала труб, способа их прокладки и окружающей среды.
Силовые и осветительные электропроводки в трубах могут состоять из одной или нескольких электрических цепей и прокладываться на значительном протяжении по совместной трассе.
Работы по монтажу электропроводок в трубах выполняются в определенной технологической последовательности в две стадии.
На первой стадии, в процессе сооружения здания, осуществляют подготовительно-заготовительные работы, в том числе обработку и заготовку труб, их прокладку и заготовку электропроводок. Трубные заготовки (рис. 1.3) выполняются:
по трубозаготовительным ведомостям и чертежам рабочего проекта;
беззамерными, состоящими из прямых участков стальных труб нормальной длины, в комплекте с типовыми фасонными отводами и углами, поставляемыми в определенном количестве на 100 м труб;
по макетам, повторяющим точно размеры помещений, в которых предполагается прокладывать трубы;
по эскизам, составленным электромонтажниками-замерщиками с натуры непосредственно на монтажной площадке
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Рис. 1.3. Трубные заготовки:
а — трубы, изогнутые под разными углами; б — пакеты гнутых труб; в — пакеты и блоки прямых труб; г — блоки труб с общими фланцами
На второй стадии затягивают провода в трубы и производят все подсоединения. Открытая прокладка труб может выполняться на второй стадии монтажа после окончания строительно-отделочных работ.
Затягивание проводов в трубы производится с помощью проволоки или троса. Перед этим удаляют со свободных концов труб пробки и заглушки, проверяют трубопровод продуванием воздуха, вдувают в него тальк (для облегчения уменьшения трения провода о стенки труб) и затягивают протяжную стальную ленту или стальную спираль с шариком на конце либо стальную проволоку диаметром 1,5. ..3,5 мм с петлей на конце. Протяжную проволоку проталкивают в трубу со стороны одной из коробок или с конца трубы, а протяжной трос затягивают с помощью специального гибкого шланга.
На концах трубопровода устанавливаются втулки для предохранения изоляции проводов от повреждения.
Провода с большими сечениями затягиваются в трубы с помощью специальных захватов, небольших лебедок, универсального электромонтажного привода и других приспособлений (рычажных, пневматических). Для облегчения затягивания проводов в протяженные трубопроводы с большим числом изгибов дополнительно устанавливаются соединительные коробки или ящики.
В вертикально проложенные трубы провода затягивают снизу вверх и закрепляют изоляционными клицами или зажимами (при сечениях проводов до 50 мм2 — через 30 м, при сечениях 70... 150 мм2 — через 20 м и при сечениях 185...240 мм2 — через 15 м).

Монтаж заземления.
ЗАЩИТНОЕ ЗАЗЕМЛЕНИЕ
УСТРОЙСТВО КОНТУРА МОНТАЖ
[image: Монтаж заземления]
Наличие защитного заземления – обязательное условие ввода в эксплуатацию жилых зданий и подключения промышленных электроустановок, отсутствие соединения с землей чревато поражением людей током и возгоранием оборудования.
Устройство контура и способ его заложения выбирается заранее с учетом ожидаемой нагрузки, требований безопасности и параметров грунта. Основным ориентиром служат нормы ПУЭ (гл.1.7) и ПТЭЭ, экономия на материалах и отклонения от правил монтажа недопустимы.
ТРЕБОВАНИЯ К ЗАЩИТНОМУ ЗАЗЕМЛЕНИЮ
Заземляющее устройство представляет собой совокупность проводников, соединяющих потенциально опасные металлические элементы внутри дома с землей или ее эквивалентами.
Целью его заложения является защита людей от поражения током при пробое изоляции фазного провода и других аварийных ситуациях. Наличие защитного заземления устраняет угрозу замыкания фазы на трубах или корпусах приборов, большие токи уходят через него на участки с меньшим сопротивлением.
Достичь полного поглощения землей опасных электротоков невозможно, но сопротивление защитного контура делается минимально возможным.
Значение верхнего предела зависит от подключаемой нагрузки и типа сети, а именно:
· в частных домах, запитанных от сети в 220/380 В это значение поддерживается в пределах 30 Ом;
· электроустановки с глухим заземлением нейтрали и напряжением до 1000 В подключаются к заземляющим устройствам с сопротивлением не более 4 Ом, выше 1000 и большими токами замыкания – 0,5;
· при подключении к заземлению молниеприемников или присоединении дома к газопроводу сопротивление линии не должно превышать 10 Ом.
Точные требования к этой величине прописаны в ПУЭ (1.7.90), ее корректировка при отклонении удельного электрического сопротивления грунта от нормы обязательна.
На увлажненных или солесодержащих почвах эффективность защитного контура будет максимальной, на сухих, каменистых или вечномерзлых участках – наоборот. Вторым фактором влияния на величину сопротивления является конфигурация и площадь самого заземлителя, при серьезных требованиях к безопасности число или длину электродов увеличивают.
Стандартная схема заземляющего устройства состоит из внутреннего и внешнего контура, соединяемого в единую систему. Внешняя часть закладывается на безопасном от дома, но не чрезмерном расстоянии, оптимальный диапазон варьируется от 1 до 10 м от входа. Она в обязательном порядке углубляется в землю, ниже уровня промерзания грунта.
Конфигурация внешнего контура заземления чаще всего имеет геометрическую форму треугольника, полосы, квадрата. Электроды изготавливаются из стали, обычного железа или меди и располагаются горизонтально и вертикально.
Горизонтальные элементы (включая соединительные полосы) имеют сечение от 50 мм2 и выше и закладываются в траншеи глубинной в 50-70 см. Вертикальные заземлители размещаются с интервалом от 1,5 м, углубляются без наклона на 2,5-3 м вниз и выступают из дна траншеи на 10-20 см.
К монтажу наружного защитного заземления приступают после составления и проверки схемы, при использовании черных металлов все соединения выполняются исключительно сварным способом.
Нахлест и заход горизонтальных и вертикальных электродов друг на друга обязателен, места сварки защищают от коррозии с помощью битума или специальных лаков. Вид сварки роли не играет, но надежность и непрерывность контактов обеспечивается всегда.
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СПОСОБЫ УСТРОЙСТВА НАРУЖНОГО КОНТУРА
В зависимости от конфигурации и типа заземлителя выделяют два основных способа монтажа защитного заземления: традиционный и глубинный. В первом случае в землю закладывается самодельная сварная конструкция из нескольких (чаще всего – трех) вертикальных элементов с ровным и одинаковым сечением.
Оптимальной схемой признан равносторонний треугольник, предпочтение отдается длинным опорам максимально отдаленным друг от друга.
Монтаж такого устройства заземления осуществляется с помощью:
· вибрационных молотов, используемых при забивке трубного, углового или профилированного проката;
· ручных инструментов (кувалды или зажимов);
· сверлильных устройств с зажимами, оптимальными при необходимости ввинчивания круглых стержней.
К преимуществам традиционного способа обустройства защитного заземления относят сравнительно низкую смету, простоту монтажа и возможность самостоятельного выполнения работ. Минусы связаны с близостью к нулевому уровню и заложением сварных конструкций в землю, способ считается недостаточно надежным и безопасным.
Отдельные требования выдвигаются к месту расположения электродов, чем меньше на этом участке будут находиться люди, тем лучше. Оптимальной признана северная (теневая) сторона, как более сырая.
Глубинный способ монтажа предполагает закладку вертикальных электродов (модулей) на глубину до 15-30 м. Сварные соединения отсутствуют, элементы длиной около 1,5 м соединяются резьбовыми муфтами с токопроводящей смазкой и углубляются с помощью вибрационных молотов с энергией удара до 20-25 Дж.
Конфигурация заземлителя зависит от параметров участка и типа объекта, для жилых домов одного стержня более чем достаточно.
К преимуществам этого способа относят заводское качество модулей, отсутствие трудоемких земляных работ и возможность устройства защитного заземления в подвалах или внутри периметра дома.
Монтаж проводится при любых погодных условиях (при желании и наличии оборудования – своими силами), единственным минусом считается дороговизна самого устройства. В ходе выполнения работ штыри берегут от загибания, резьбовые соединения периодически подкручиваются.
Потребность в альтернативных вариантах и дополнительных мерах возникает при устройстве заземления на скалистых, выщелоченных или сухих участках. При невозможности снижения удельного сопротивления почв или закладки вертикальных стержней длиной более 1 мм разумной альтернативой признано электролитическое заземление.
Суть данного способа заключается в размещении рядом с объектом L-образного перфорированного заземлителя, заполненного смесью минеральных солей.
Присоединение к остальным элементам происходит по стандартной схеме, ориентировочный срок службы системы составляет 50 лет. Соли обновляются раз в 10 лет, к минусам способа относят дороговизну и отрицательное влияние минералов на фундаментные конструкции. Но на участках с вечной мерзлотой этот способ считается более выгодным, чем закладка стержней до глубины незамерзающих водоемов или монтаж сложных конструкций.
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ПРАВИЛА И ПОРЯДОК МОНТАЖА
Работы выполняются в два этапа, чаще всего первым обустраивается внутренний контур. Внутри здания заземлению подлежат практически все металлические элементы, включая несущие каркасы, трубные коммуникации, вентиляционные каналы, корпуса распределительных устройств, трансформаторов и осветительных приборов.
Исключение делается для газовых, отопительных и подающих горячую воду труб, несущих тросов, свинцовых оболочек, железных дверей, съемных и подвижных деталей.
Металлические конструкции соединяются в единый внутренний контур с помощью проводников с нулевой фазой с жесткими требованиями к сечению и профилю. В частности, для этих целей используются стальные трубы с толщиной стенок от 2,5 мм, оцинкованная проволока с диаметром не менее 5,5 мм, уголки 3×10 мм и профиль с сечением от 25 мм2.
Места стыков проводников и поверхности металлических конструкций нуждаются в зачистке и выпрямлении, монтаж этих элементов в идеале осуществляется сварным способом.
Проводники укладываются строго по вертикали или горизонтали по отношению к строительным конструкциям, к общим правилам монтажа полос заземления относят:
· обеспечение 10-50 см отступа от стен и 40-60 см – от пола (плотное примыкание допускается исключительно в сухих помещениях).
· использование защитных кожухов или невозгораемых материалов при прокладке сквозь перекрытия и стены в помещениях повышенной влажностью или агрессивной средой;
· фиксацию полос дюбелями с помощью строительного пистолета с шагом крепления не более 0,6-1 м;
· обеспечение свободного доступа к магистралям для осмотра и обновления соединений.
Линию защищают от механических повреждений и коррозийных воздействий, монтаж в пол допускается лишь при проходе через двери и наличии соответствующих защитных кожухов. Розетки или электрические устройства подключаются к заземляющей магистрали напрямую (в том числе – с помощью болтов), исключительно параллельно.
С разводкой и устройством питающих линий разбираются заранее, правильный подход подразумевает использование трехжильного кабеля и специальных розеток с клеммой между гнездами.
При монтаже соединительной шины заземления используется проводник с сечением не ниже внешнего, отклонение от этого правила недопустимо. Шина выравнивает потенциалы подсоединяемых установок и обеспечивает вывод разных по мощности приборов на один общий защитный заземлитель.
Предусматривается как минимум два выхода от внутренней части на внешнюю, при прохождении соединения через стены наличие защитного кожуха, заполненного цементом или невозгораемыми материалами, обязательно.



12. Выполнить операции по монтажу электропроводок в трубах.
ВНИМАНИЕ:  Оценку Вашей выполненной работы производит руководитель производственной практики с занесением в "Дневник производственной практики"





ПМ 01 «Монтаж, техническое обслуживание и ремонт производственных силовых и осветительных установок»

Урок производственного обучения №17.
ТЕМА: Прокладка кабельной линии в траншее длинной 50 м, раскатка, разделка и присоединение.
Содержание : 
План  занятия производственной практики
13. Прохождение инструктажа по охране труда, пожарной безопасности на рабочем месте. 
14. Выполнение задания по ИТК.

ИТК
1. Прохождение инструктажа по охране труда, пожарной безопасности на рабочем месте. (проводит руководитель производственной практики от предприятия)
2.

Монтаж кабельных линий 

В процессе устройства сетей электроснабжения выполняется широкий спектр различных мероприятий, среди которых ведущую роль играет монтаж кабельных линий. Данные работы достаточно сложные и выполняются по специальным методикам и технологиям. Недостаточно всего лишь установить опоры и натянуть на них провода. Во многом нормальная работа системы будет зависеть от выбора наиболее оптимальных конфигураций монтажа

 Содержание 
- Способы прокладки кабельных линий 
- Правила прокладки кабельных линий 
- Прокладка кабельной линии в траншее 
- Способы прокладки кабельных линий 

Современные технологии прокладки кабельных линий включают в себя множество способов, начиная от воздушных ЛЭП и заканчивая подземными каналами и специальными сооружениями. Для каждого вида монтажа предусмотрены собственные нормативы и технические регламенты, специальные правила выполнения работ. Кабельные линии используются, в основном, на промышленных предприятиях, работающих со всеми классами напряжений. Они могут прокладываться не только внутри зданий и сооружений, но и снаружи, на прилегающей территории. 

Внутренняя прокладка кабелей осуществляется следующими способами: --
- Открытым способом по стенам и поверхностям других строительных конструкций и элементов здания. 
- В металлических трубах, проложенных скрытым или открытым способом. Прокладка с использованием коробов и кабельных лотков. - -
- Использование кабельных каналов. 
- Подвеска кабелей на несущих тросах. 
- Прокладка в специальных кабельных сооружениях, представляющих собой отдельные элементы зданий (двойные полы, кабельные шахты, кабельные этажи и др.).
 В процессе эксплуатации кабели могут случайно получить механические повреждения. Поэтому внутри кабельных сооружений и помещений практикуется использование бронированных или небронированных кабелей без горючего покрытия. Противопожарная защита кабелей, уложенных открытым способом, осуществляется с помощью огнестойкой засыпки или заливки огнестойкой затвердевающей массы. Места переходов кабельных линий между помещениями защищаются огнепреграждающими блоками. На предприятиях промышленности прокладка кабельных линий выполняется с применением типовых сооружений. Прежде всего, это туннели, кабельные эстакады и прочие конструкции. Туннельная прокладка позволяет существенно сэкономить территорию предприятия, дает возможность вести работы поочередно, независимо от времени года. Кабельные линии очень удобно ремонтировать и осматривать в любую погоду. Единственным серьезным недостатком считается высокая стоимость сооружения туннеля. К наиболее экономичным вариантам относятся кабельные эстакады и галереи, применяемые при большом количестве кабелей, приходящихся на одну трассу. Эстакады сооружаются при количестве линий от 15 до 50, а галереи – при еще большем количестве кабелей. Высота этих конструкций над землей зависит от типа пересекаемых дорог и других сооружений. Например, для автомобильных дорог этот показатель составляет минимум 4,5 метра. В некоторых случаях с помощью данных сооружений осуществляется совмещенная прокладка не только кабелей, но и других коммуникаций – трубопроводов, теплопроводов и др. Если количество кабелей не превышает 20-30 линий, дорогостоящие туннели и эстакады могут быть заменены кабельными каналами или надземными кабельными лотками из бетона. При необходимости, туннели и эстакады могут использоваться для прокладки небронированных кабелей, заключенных в полимерную или металлическую оболочку. Общее количество таких кабелей, уложенных в туннеле, может составлять до 100 линий. Для непосредственной прокладки используются лотки или металлические консоли, располагающиеся на расстоянии 0,8-1,0 м между собой. Если количество кабелей незначительно (от 1 до 6), для их прокладки могут использоваться траншеи. При возрастании числа кабелей (от 2 до 20), применяются подземные трубные блоки или для этих целей служат стены зданий, технические эстакады, воздушные линии на тросах, а также тросовые кабели. Внешние кабельные линии промышленных предприятий могут прокладываться в траншеях, то есть непосредственно в земле. В болотистых местностях или холодных районах используются кабельные эстакады. 

Правила прокладки кабельных линий

 Непосредственная прокладка кабельных линий считается одним из наиболее ответственных этапов при выполнении строительно-монтажных работ. Тип кабеля и способы монтажа определяются Правилами устройства электроустановок – ПУЭ. Для прокладки кабельных линий на электростанциях применяются каналы, блоки, туннели, кабельные эстакады. Одиночные кабели, обеспечивающие удаленные вспомогательные объекты, могут укладываться в траншеи. На территориях, где расположены подстанции и распределительные устройства, линии прокладываются в трубах, каналах или просто в земле, а также в подземных лотках. Для кабельных линий в количестве свыше 20 кабелей, отходящих в одном направлении от распределительных устройств, должны использоваться туннели. На территориях городов и поселков укладка линий должна выполняться под тротуарами, по непроезжей части улиц. Также для этих целей могут использоваться дворы и газоны, представляющие собой технические полосы. В случаях большого количества уже имеющихся подземных коммуникаций на улицах и площадях, для прокладки кабелей рекомендуется оборудовать туннели и коллекторы. Если территория имеет усовершенствованное покрытие и по ней осуществляется интенсивное движение транспорта, линии должны прокладываться в трубах или блоках. Если кабели прокладываются в помещениях или кабельных сооружениях, у бронированных и небронированных кабелей должна отсутствовать защитная оболочка в виде брони или горючих материалов. У силовых и контрольных кабелей, применяемых на электростанциях, не допускается полиэтиленовая изоляция, поскольку полиэтилен является горючим материалом и быстро размягчается при перегреве. Читайте также: Электромонтаж под ключ: надежность и гарантия Кабели, подключаемые к передвижным механизмам, должны быть гибкими, иметь резиновую или такую же изоляцию, способную выдерживать многократные изгибы. Если прокладка осуществляется вертикально или с крутым наклоном, а планируемое напряжение составляет до 35 кВ, у таких кабелей предусматривается так называемая нестекающая масса, изоляция с обедненной пропиткой, а также изоляционная оболочка из резины или пластмассы. В случае, когда одна и та же трасса проходит в различных грунтах и неодинаковых условиях окружающей среды, тип и марку кабелей следует подбирать, исходя из наиболее тяжелых условий на одном из участков. При этом протяженность участков с легкими условиями не должна превышать строительную длину. Если же участки с различными условиями имеют значительную длину, в этом случае на каждом из них в индивидуальном порядке выбирается марка и сечение кабелей. При монтаже кабелей большое значение имеют соединительные муфты. Их количество на 1 км линий, строго определено Правилами: 
- Трехжильные кабели 1-10 кВ, сечением 3х95 мм2 – не более 4 шт.
-  Для таких же кабелей, сечением 3х120-3х240 мм2 – не более 5 шт. - -
- Трехфазные кабели 20-35 кВ – не более 6 шт.
- Одножильные кабели – не более 2 шт. 
- Количество кабельных муфт в кабельных линиях на 110-220 кВ определяется отдельным проектом. 

Существуют особые правила прокладки кабельных линий в земле, допускающие использование лишь бронированных кабелей, с внешним покровом оболочек, защищающим от химических воздействий. На выбор конкретной марки влияет степень агрессивности почвы и наличие блуждающих токов. При наличии в почве большого количества активных разрушающих веществ, кабели должны оборудоваться усиленными антикоррозийными защитными оболочками. Тем не менее, прокладка кабелей в траншеях считается наиболее экономичной. В одну траншею рекомендуется укладывать не более 6-ти линий, а расстояние между ними устанавливается не менее 20-30 см, исходя из местных условий. 
  

Особые условия прокладки определяются специальными правилами: Подводные линии прокладываются кабелями, имеющими круглую проволочную броню на протяженности всей строительной длины. Чаще всего для этих целей применяются одножильные кабели. Не допускается использование в воде резиновой изоляции в ПВХ оболочке. Кабели с проволочной броней применяются в почвах с возможными смещениями, а также в воздушных линиях, где предполагаются значительные растягивающие усилия. Не допускается применение кабелей с алюминиевыми жилами во взрывоопасных помещениях, механизмах доменных цехов, главных линиях непрерывных прокатных и обжимных станов. Прокладка кабельной линии в траншее Кабельные трассы, прокладываемые в траншеях, получили широкое распространение, благодаря их надежной и безопасной работе в процессе эксплуатации. Для этого существуют специальные нормы и требования, определяющие технологию и организацию этого монтажа. Читайте также: Электрика на кухне Прежде всего, данный вид укладки предполагает отрывку траншеи. В зависимости от протяженности трассы и рельефа местности, эта работа выполняется вручную или механическим способом с применением спецтехники. Далее на дне траншеи устраивается подсыпка из песка, на которую и укладывается кабель. По завершении укладки траншея засыпается грунтом, без посторонних примесей, мусора, камешков и т.д. За счет этого снижается риск механических повреждений в процессе дальнейшей эксплуатации. Если в траншее прокладывается один или несколько кабелей, а ее ширина не превышает 250 мм, сверху необходимо устроить защитное покрытие. Для этого используется обычный кирпич, уложенный поперек траншеи, железобетонные плиты, толщиной не меньше 50 мм, или специальные пластиковые щиты. Во время земляных работ участок должен быть огорожен сигнальной лентой. Это особенно важно при использовании спецтехники и ведении работ возле автомобильных дорог. В каждом случае прокладка кабельных линий в земле выполняется на определенную глубину. Кроме того, для каждого вида уложенного кабеля, осуществляются различные защитные мероприятия: При напряжении 10-20 кВ и укладке на глубину от 1 до 1,2 м, кабель не нуждается в особой защите. Траншею можно просто засыпать грунтом. Минимальная глубина при таком напряжении составляет 70 см. Если напряжение составляет 35 кВ, минимальная глубина траншеи увеличивается уже до 1 метра. Такая же глубина должна соблюдаться при прокладке линий под автомобильными дорогами. Глубина траншеи может быть ниже в определенных условиях, например, когда длина трассы не превышает 5 м или при устройстве кабельного ввода в здание. То же самое касается пересечения кабельной линии с другими коммуникациями. При этом минимальная глубина может снизиться до 0,5 м. В сельской местности глубина траншеи должна быть не менее 1 метра, что дает возможность без ограничений выполнять сельскохозяйственные работы. Существует еще очень много различных требований, предъявляемых к подземной прокладке кабельных линий. Основным требованием является соблюдение безопасных расстояний, а остальные нормативы можно всегда извлечь из Правил устройства электроустановок.


15. Выполнить операции по прокладке кабельной линии в траншее.
ВНИМАНИЕ:  Оценку Вашей выполненной работы производит руководитель производственной практики с занесением в "Дневник производственной практики"






ПМ 01 «Монтаж, техническое обслуживание и ремонт производственных силовых и осветительных установок»

Урок производственного обучения №18.
ТЕМА: Монтаж защитно-коммутационной аппаратуры. Установка вводного автомата, пускателя, амперметра и вольтметра в щит.
Содержание : Выполнение операций по монтажу защитно-коммутационной аппаратуры.
План  занятия производственной практики
16. Прохождение инструктажа по охране труда, пожарной безопасности на рабочем месте. 
17. Выполнение задания по ИТК.

ИТК
1. Прохождение инструктажа по охране труда, пожарной безопасности на рабочем месте. (проводит руководитель производственной практики от предприятия)
2.
Коммутационно-защитная аппаратура
Метки: автоматические выключатели, контакторы, тематические статьи
К аппаратуре защиты относятся различного рода реле, автоматические выключатели и предохранители.
1. Автоматические выключатели (автоматы)

Автоматическим выключателем (автоматом) называется электрический коммутационно-защитный аппарат с высокой коммутационной способностью, предназначенный для автоматического размыкания электрических цепей при аварийных ситуациях, а также для нечастых оперативных включений и отключений электрических цепей при нормальных условиях работы.

Для более частых оперативных включений-отключений электрических цепей разработаны коммутационно-защитные аппараты (типа АКЗ), обладающие повышенной коммутационной способностью.

Автоматы, срабатывающие при токах короткого замыкания без выдержки времени и встроенные в пластмассовый защитный корпус, называются неселективными (установочными). Автоматы с выдержкой времени при отключении токов короткого замыкания называются селективными.
[bookmark: more]

Расцепители в автоматах контролируют величину соответствующего параметра защищаемой цепи и дают сигнал на отключение автомата, когда эта величина достигнет заданного значения, называемого уставкой (ток срабатывания, напряжение срабатывания и т. д.), Так, например, уставка генераторных автоматов равна 115% номинального тока генератора. В расцепителях предусматривается возможность регулирования уставки в достаточно широких пределах. Это необходимо для осуществления селективной (избирательной) защиты электрической сети, в которую включен автомат.

Установочные автоматы комплектуются следующими видами расцепителей:
· электромагнитными, срабатывающими мгновенно при токах, превышающих номинальный ток уставки от 2 до 20 раз (защита от токов короткого замыкания);
· тепловыми, срабатывающими при токах, составляющих от 1,25 до 1,8 номинального тока расцепителя (защита от перегрузок);
· комбинированными, состоящими из электромагнитных и тепловых элементов.
Расцепители установочных автоматов не имеют приспособлений для регулирования тока срабатывания в эксплуатации.

Автоматы наряду с ручным могут снабжаться дистанционным электромеханическим приводом, электродвигательным в автоматах серий АМ и А3100.

В судовых автоматах используется механизм моментного включения и отключения, когда замыкание и размыкание контактов осуществляется с постоянной скоростью, не зависящей от частоты вращения рукоятки.

Основными характеристиками автоматов являются: защитная (время-токовая) характеристика, предельная коммутационная способность, термическая устойчивость, электродинамическая устойчивость, механическая и электрическая износоустойчивость.

Защитной характеристикой автомата называют зависимость полного времени от момента возникновения тока короткого замыкания до момента срабатывания расцепителя от силы тока, проходящего через расцепитель, или кратности этого тока по отношению к номинальному току расцепителя. Защитные характеристики автоматов определяются наличием тепловых, электромагнитных или комбинированных расцепителей, а также селективной пристройкой замедлителя расцепления.

По особенностям защитных характеристик различают автоматы мгновенного действия с зависимой выдержкой времени при перегрузках и мгновенным отключением при коротких замыканиях.

Установочный автомат снабжен тепловым и электромагнитным разделителями, работающими независимо друг от друга.

При токах нагрузки, меньших по сравнению с током уставки электромагнитного расцепителя, работает только тепловой расцепитель, так как уставка электромагнитного расцепителя больше уставки теплового расцепителя. При токах нагрузки, превышающих уставку электромагнитного расцепителя, работает только электромагнитный расцепитель, так как тепловой расцепитель имеет при этих токах большее время срабатывания. При работе электромагнитного расцепителя полное время срабатывания автомата мало, и это является весьма ценным его качеством.
Большая скорость срабатывания установочных автоматов, примерно одинаковая для всех аппаратов этого типа, ограничивает селективность их работы. Селективность действия двух установочных автоматов возможна лишь в пределах уставок их электромагнитных расцепителей.

В селективных автоматах, снабженных замедлителями расцепления, время срабатывания автомата увеличивается на время срабатывания замедлителя.

Предельная коммутационная способность автомата — это наибольшее значение тока, который электрический аппарат способен отключить без повреждений и включить без сваривания контактов.

Термическая устойчивость — наибольшее значение тока, который электрический аппарат способен пропустить в течение короткого промежутка времени без порчи изоляции и токоведущих частей. Термическая устойчивость количественно может характеризоваться также произведением квадрат силы тока на время протекания тока пропорциональным количеству выделенного тепла.

Электродинамическая устойчивость — наибольшее значение тока (ударный ток), который электрический аппарат способен выдержать в течение короткого промежутка времени без механических повреждений.

Механическая и электрическая износостойкость — количество коммутационных циклов включение — отключение с заданными интервалом между циклами и способами включения и отключения, которое аппарат способен выдержать без повреждений.
2. Контакторы

Контактором называется электромагнитный аппарат дистанционного действия, предназначенный для частых включений и отключений электрических цепей при нормальных режимах работы.

В зависимости от условий применения контакторы устанавливаются в пускателях, станциях управления, распределительных щитах или используются в виде отдельных аппаратов, смонтированных в ящиках.

Контакторы, имеющие выдержку времени перед отключением или включением, называются таймтакторами.

Коммутационная способность контактора характеризуется:
· предельной разрывной способностью — наибольшим током, который контактор способен отключить без электрических и механических повреждений;
· критической разрывной способностью — наименьшим током, который контактор способен отключить без затяжки дуги (у современных контакторов морского исполнения переменного и постоянного тока при двухполюсном разрыве критическая разрывная способность не ограничивается, т. е. они способны, как правило, отключать все токи до нуля);
· предельной способностью включения — наибольшим пиком тока, который контактор способен включить без приваривания контактов;
· электродинамической и термической устойчивостью — наибольшим пиком тока, который заранее включенный аппарат может выдержать в течение заданного времени, оставаясь в полной исправности.
К параметрам срабатывания контакторов относятся:
· напряжение втягивания — наименьшее напряжение на катушке, при котором происходит включение контактора без остановки или задержки подвижной системы в промежуточном положении. Это напряжение составляет 85% номинального. У контакторов постоянного тока в морском исполнении напряжение втягивания составляет 80% номинального;
· напряжение удержания — наименьшее напряжение на катушке, при котором якорь электромагнита контактора удерживается в полностью притянутом положении. Напряжение удержания составляет 70% номинального;
· напряжение отпадания — наибольшее напряжение на' катушке, при котором происходит полное отпадание якоря электромагнита. Рекомендуемое значение напряжения отпадания — не более 60% номинального. Практически оно может составлять 3—5% номинального;
· коэффициент возврата, представляющий собой отношение напряжения отпадания якоря к напряжению втягивания;
· собственное время срабатывания, к которому относится собственное время втягивания, отпадания, замыкания и размыкания.
Собственное время втягивания — это время от момента подачи питания на втягивающую катушку до момента полного втягивания якоря контактора.

Собственное время отпадания — это время от начала прекращения питания втягивающей или удерживающей катушки при номинальном режиме контактора до момента полного отпадания якоря электромагнита.

Собственное время замыкания для контактора с замыкающими контактами — это время от момента замыкания цепи втягивающей катушки до момента первого касания замыкающего контакта контактора.

Собственное время замыкания для контактора с размыкающими контакторами — это время от момента начала прекращения питания втягивающей катушки до момента первого касания размыкающего контакта контактора.

Собственное время размыкания для контактора с замыкающими главными контактами — это время от момента размыкания цепи втягивающей катушки Д) момента появления напряжения между подвижными и неподвижными контактами, обусловленного их расхождением.

Собственное время размыкания для контактора с размыкающими контактами — это время от момента замыкания цепи втягивающей катушки до момента появления напряжения между подвижными и неподвижными контактами, обусловленного их расхождением.

Износостойкость контакторов характеризуется числом включений — отключений (циклов) и наибольшей допустимой частотой включений.
3. Пакетные выключатели и переключатели

Пакетные выключатели и переключатели — это коммутационные аппараты ручного управления, состоящие из собранных в пакеты секций (с контактами), предназначенные для включений, выключений и переключений цепей постоянного и переменного тока.
Пакетные выключатели и переключатели могут быть с контактами ножевого и мостикового (кулачкового) типов.

Пакетные выключатели и переключатели по количеству полюсов разделяются на двух и трехполюсные; изготовляются на номинальные токи от 10 до 400 А; могут иметь открытое, защищенное и герметическое исполнения корпуса. Переключатели выполняются на два или три направления.
4. Рубильники, рубящие переключатели

Рубильником, рубящим переключателем называют электрический аппарат с ручным приводом, предназначенный для коммутации электрических цепей под током. Рубильники выполняют функцию замыкания — размыкания цепей, а рубящие переключатели — еще и функцию переключения цепей.

Разъединителем называют электрический аппарат с ручным приводом, предназначенный для коммутации обесточенных электрических цепей.

Рубильники кроме главных ножей имеют также разрывные (моментные) ножи, которые обеспечивают достаточную скорость отключения, не зависящую от скорости движения руки оператора, и предохраняют главные контакты от разрушающего действия дуги.

Моментные ножи выполняются облегченной конструкции, так как они бывают нагружены кратковременно. Рубильники и переключатели на токи 600 А и выше изготовляются без моментных ножей — с медно-графитовыми (разрывными) контактами.

Для повышения предельного отключаемого тока рубильники и переключатели снабжаются дугогасительными камерами с дугогасительной решеткой. Разъединители не имеют моментных ножей и дугогасительных камер. Рубильника и переключатели могут снабжаться замыкающими и размыкающими блок-контактами. приводимыми в действие одновременно с контактными ножами.
5. Универсальные переключатели

Универсальным переключателем называется коммутационное устройство, служащее для ручного управления включением или переключением цепей в электрических установках.
Переключатель набирается из отдельных секций, состоящих из двух подвижных контактов и трех шайб, из которых две предназначены для включения двух подвижных контактов и одна — для их отключения. При большом числе кулачковых шайб с разным профилем и разной конфигурацией возможен набор многочисленных схем включения контактов. Очередность и порядок включения отдельных контактов определяются схемой расположения шайб.

Основными характеристиками универсальных переключателей являются: коммутационная способность, характеризуемая предельным током отключения при данной длительности нагрузки; механическая износостойкость, определяемая предельным числом включений обесточенного аппарата; перегрузочная способность, характеризуемая допустимым током перегрузки в течение определенного промежутка времени.
6. Плавкие предохранители

Плавким предохранителем называют электрический аппарат, размыкающий электрическую цепь путем расплавления плавкой вставки, нагретой током, превышающим заданное значение.

Плавкие прёдохранители предназначаются для защиты электрических цепей и элементов электроустановок при возникновении перегрузок или коротких замыканий. Наиболее распространенные материалы плавких вставок — цинк и серебро.

Основными характеристиками плавких предохранителей являются защитные (время-токовые) характеристики и предельная разрывная способность.

Защитной характеристикой предохранителя называется зависимость полного времени отключения (продолжительность гашения дуги) от тока, отключенного предохранителем.

Защитной время-токовой характеристикой предохранителя определяется: способность защищать элемент установки от перегрузок; избирательность (селективность) действия предохранителя в совокупности с действием других элементов защиты; способность отстраиваться от пусковых и пиковых токов защищаемого приемника электроэнергии.

Время плавления плавких вставок, рассчитанных на токи с одинаковыми номинальными значениями, при одних и тех же токах перегрузки получается разным. Это объясняется тем, что всегда имеет место так называемый разброс характеристик предохранителей. Разброс вызван главным образом неизбежными при изготовлении плавких вставок производственными допусками. Относительно широкая зона разброса характеристик предохранителей вынуждает выбирать сечения плавких вставок с запасом во избежание перегорания их при номинальных значениях токов. Благодаря этому перегорание плавких вставок может происходить при значениях токов перегрузки, во много раз превышающих номинальные значения токов плавкой вставки. Вследствие этого предохранители не могут обеспечить надежную защиту элементов электрического оборудования при относительно небольших перегрузках, что является их недостатком. Селективность защиты обеспечивается предохранителями при последовательной установке их с разницей на две-три ступени шкалы номинальных токов плавких вставок.

Предельной разрывной способностью предохранителя при данном напряжении называется наибольшее значение тока короткого замыкания сети, при котором гарантируется надежность работы предохранителя. Чем выше разрывная способность, тем лучше качество предохранителей и тем при больших мощностях электроэнергетических установок они могут применяться.

Разрывная способность предохранителя зависит от быстроты гашения дуги при перегорании плавкой вставки, и при прочих равных условиях она тем больше, чем ниже лежит время-токовая характеристика предохранителя.
7. Контактные реле

Контактным реле называется электрический аппарат автоматического действия, срабатывающий при определенных импульсах, на которые он предназначен реагировать, и воздействующий при этом своими контактами на электрические цепи.

Уставкой реле называется значение импульса, при котором реле срабатывает (т. е, замыкает или размыкает свои контакты).

Контактные реле по принципу действия можно разбить на три группы: электромагнитные, индукционные и тепловые.


18. Выполнить операции по  монтажу защитно-коммутационной аппаратуры.
ВНИМАНИЕ:  Оценку Вашей выполненной работы производит руководитель производственной практики с занесением в "Дневник производственной практики"









image6.jpeg
@s/e 0'v 0o o[ 800 00
.





image7.jpeg




image8.jpeg




image9.jpeg
l’-filnnm’wﬂnﬂ@mﬁ'i"




image10.jpeg




image11.jpeg




image12.jpeg
'@ @000 EPE o





image13.jpeg




image14.jpeg
[&'s/0 05 0/6/o @YAONE] 60





image15.jpeg




image16.jpeg




image17.jpeg
I o/0 0u0oofiya0l] oo





image18.jpeg
@s/onvobo@aapi oo





image19.jpeg
Qoedvaoold
7





image20.jpeg




image21.jpeg




image22.jpeg




image23.jpeg




image24.jpeg




image25.gif




image26.gif




image1.jpeg




image27.gif




image28.gif




image29.jpeg




image30.jpeg




image31.jpeg




image32.jpeg




image33.jpeg




image34.jpeg




image35.jpeg




image36.jpeg




image2.jpeg




image37.jpeg




image38.jpeg




image39.jpeg




image40.jpeg




image41.jpeg




image42.jpeg




image43.jpeg
/i 2% %





image44.jpeg




image45.jpeg
Zi

7

€L1$i
(AR

6)




image46.jpeg




image3.jpeg




image47.jpeg




image4.jpeg
250





image5.jpeg




