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1.
ВВЕДЕНИЕ
Разъединители AREVA серии S2DA относятся к типу разъединителей с двумя поворотными колонками на полюс и с центральным разрывом.
Все элементы этого разъединителя были разработаны так, чтобы аппарат получился простым, функциональным и надежным.

Подвижный ламельный контакт состоит из спаренных медных пластин, расположенных на некотором расстоянии друг от друга. Каждая из пластин подталкивается двумя пружинами из нержавеющей стали, которые и обеспечивают необходимое и постоянное давление на штыревой контакт в точке соприкосновения.

Подвижный штыревой контакт состоит из медных планок специальной формы, жестко закрепленных на конце подвижного рычага штыревого контакта.

Подвижные рычаги ламельных и штыревых контактов выполнены из алюминиевого швеллерного профиля повышенной механической прочности и электропроводимости.

Контакты входят друг в друга скользящим движением. При этом они автоматически очищаются и зажимаются. Именно это свойство гарантирует надежную работу контактов при нагрузках и воздействии токов короткого замыкания.

Число медных пластин ламельного контакта, размер штыревых контактов и подвижных рычагов зависят от характеристик аппарата. В местах прохождения тока контакты покрываются серебром. 

Преимуществом аппарата считается наличие только одной точки разрыва по пути прохождения тока по металлу. Эта точка находится в месте расположения контакта разъединения. На всем остальном пути прохождения тока в точках перехода между подвижными частями ток передается по гибким связям, выполненным из пакетов алюминиевых пластинок. Эти пакеты прочно привариваются боковой стороной к соединяемым элементам. Такие соединения имеют срок службы одинаковый с разъединителем и гарантируют абсолютную надежность работы даже при обледенении. 

Кроме того, подвижный ламельный контакт оснащен крюком. При протекании тока короткого замыкания он цепляется к накладке, закрепленной на подвижном штыревом контакте, и предупреждает разъединение контактов. Такая конструкция позволяет использовать разъединитель S2DA на установках со значительными токами короткого замыкания.

Шарниры подвижных рычагов для ламельного и штыревого контактов выполнены из осей, вращающихся на шарикоподшипниках с вечной смазкой и изолированных от проходящих токов.

Аппаратные зажимы (выводы) выполнены в виде вертикальной пластины и расположены на концах двух половин подвижного рычага (ламельного и штыревого контактов). 

Опорное основание выполнено из стали с покрытием горячего цинкования, оно способно выдерживать максимальные механические нагрузки (лед, механические усилия, нагрузки от короткого замыкания и т.п.). На основании имеются направляющие. На них опираются валы дисков, на которых болтами закреплены поворотные изоляторы. Диски смонтированы на шарикоподшипниках с вечной смазкой.

Кольца и экраны защиты от коронного разряда имеют такую конструкцию, чтобы удерживать значения радиопомех в пределах, установленных нормами.

Кроме того, в разъединителях серии S2DAT на подвижной части рычага ламельного или штыревого контакта имеется неподвижный контакт для ввода подвижного контакта заземляющего ножа. Заземляющий нож смонтирован на нижнем неподвижном основании. Во всех разъединителях с заземляющими ножами предусматриваются механические блокировки между рабочими и заземляющеми ножами.

Заземляющие ножи можно устанавливать с обеих сторон разъединителя; ножи могут быть одиночными или двойными, в зависимости от чего аппарат обозначается символом S2DAT (один нож) или S2DA2T (два ножа).

Эти серии аппаратов выпускаются в соответствии со следующими нормами:

· Итальянский стандарт
CEI 17-4;

· Американский стандарт
ANSI C37 от 30 до 37 NEMA SG 06;

· Британский стандарт
BS 5253;

Европейский стандарт
IEC 129.

· Российский стандарт
ГОСТ 689

Операция ВКЛЮЧЕНИЯ заземляющего ножа происходит путем вращения самого рычага в вертикальной плоскости и последующего вертикального движения рычага для замыкания контактов; операция ОТКЛЮЧЕНИЯ происходит в обратной последовательности.

Две тяги управления заземляющих ножей совместным движением преодолевают мертвую точку в конце цикла на включения и останавливаются. В этом положении разъединитель остается заблокированным и только команда на отключение от привода может разблокирвоать заземляющий нож.

В положении ОТКЛЮЧЕНО заземляющий нож расположен горизонтально, а в положении ВКЛЮЧЕНО - вертикально.

На рычаге заземляющего ножа имеется подвижный штыревой контакт.

Трансмиссионный вал поворачивается в целом примерно на 130°; в течение первых 90° происходит поворот подвижного рычага из горизонтального положения в вертикальное, а при вращении на остальные 40° происходит перемещение рычага по вертикали и ввод штыревого контакта в ламельный контакт.

Такое движение ножа обеспечивает электродинамичекую стойкость  при сквозных токах короткого замыкания.

Подвижные контактные части соединяется с неподвижными гибкими связями состоящими из пакетов алюминиевых пластин. 

Заземляющий нож состоит из трубы, выполненный из алюминиевого сплава. Ее можно демонтировать в нижней части для облегчения транспортировки.

В качестве противовеса рычага заземляющего ножа используются спиральные пружины, что позволяет существенно уменьшить общие габариты. 

Количество и местоположение балансировочных пружин зависит от:

· конкретной компоновки оборудования;

· длины и веса подвижного ножа.

Описание, приводимое в тексте, может относится одновременно к различным типам исполнения, при изучении настоящего руководства следует всегда обращаться к монтажному чертежу DIN-… , соответсвующему конкретному заказу.

Технические характеристики разъединителя 

2.
УПАКОВКА И ОТГРУЗКА

Все оборудование отгружается в ящиках, с которыми следует обращаться осторожно, руководствуясь предупреждениями в виде стандартных символов, нанесенных на боковые стороны самих ящиков.

2.1
ТИП УПАКОВКИ

Упаковка для отгрузки должна обеспечивать полную защиту груза от механических повреждений и воздействия атмосферных агентов при транспортировке, погрузочно-разгрузочных операциях и кантовании на месте монтажа. Упаковка должна предупреждать порчу оборудования, обеспечивать его сохранность и неизменность качества, которое было гарантировано и проверено на всех стадиях производства.

2.1.1
Упаковочные ящики

Ящики представляют собой клети; их покрытие выполняется из фанерных панелей, соединенных по краям и упрочненных изнутри деревянными досками и брусьями. На дне ящиков (а при необходимости, и на стенках) размещаются деревянные опоры специальной формы, которые фиксируют упаковываемые детали. Если требуется, эти опоры покрывают слоем губчатого пластика, амортизирующего удары при контакте с перевозимыми деталями.

Детали внутри ящика могут заворачиваться в пластиковую пленку или укладываться в коробки, которые размещают на дне ящика.

Для обеспечения циркуляции воздуха внутри ящиков предусматриваются защищенные отверстия.

2.2
ТИПОВАЯ РАЗБИВКА ОБОРУДОВАНИЯ НА ТРАНСПОРТИРОВОЧНЫЕ ЕДИНИЦЫ

Разъединители разбираются на узлы таким образом, чтобы максимально сократить потери времени при монтаже на месте и упростить процедуры, обеспечивая максимальную надежность результатов и одновременно с этим не усложняя кантование отдельных транспортировочных единиц.

2.2.1 Группирование и вес отдельных узлов

В каждом ящике всегда содержится (по мере возможности) один из следующих наборов узлов:

· Группа A:

· нижние части;

· приводные валы;

· крепеж;

· заземляющие ножи* (если они есть);

· неподвижные контакты заземляющих ножей* (если они есть).

*эти узлы упаковываются в отдельные ящики, если для них не нашлось места в основном ящике.

· Группа B:

· подвижные рычаги;

· неподвижные контакты* (провододержатель);

* эти узлы упаковываются в отдельные ящики, если для них не нашлось места в основном ящике.

· Группа C:

· тяги.

· Группа D:

· экраны защиты от коронного разряда*.

*при отгрузке менее 5÷6 тройных комплектов эти узлы размещаются в ящиках группы B.

· Группа E:

· приводы.

· Группа F:

· изоляторы.

· Группа G:

· запчасти.

3.
ПРИЕМКА И ХРАНЕНИЕ

3.1
ПРИЕМКА

По получении ящиков покупатель должен сверить соответствие полученного оборудования с упаковочным листом и убедиться в отсутствии повреждений.

О повреждениях или обнаруженных расхождениях между содержимым и упаковочным листом следует своевременно известить фирму AREVA.

Если после контроля материала открытые ящики должны долго храниться или их надо переместить в другое место, необходимо восстановить первоначальное состояние упаковки.

Проявлять осторожность при погрузочно-разгрузочных работах, чтобы не повредить оборудование.

3.2
ХРАНЕНИЕ

3.2.1
Краткосрочное хранение (до трех месяцев)

В этом случае разместить ящики в сухом и, по возможности, крытом месте; при размещении снаружи проверить, что на участке обеспечен хороший сток воды.

При хранении снаружи следует выбрать солнечное место и установить ящики на брусья так, чтобы между их дном и землей оставался промежуток не менее 10 см.

Для периода хранения менее трех месяцев нет необходимости включать антиконденсационные подогреватели приводов.

3.2.2
Долгосрочное хранение (свыше трех месяцев)

В этом случае:

· при хранении внутри в сухом помещении каждые шесть месяцев необходимо проверять приводы, контролируя, что они не окислились внутри из-за образования конденсата;

· при хранении во влажных помещениях или снаружи следовать указаниям пар. 3.2.1, а также подключить к блоку питания сопротивления от образования конденсата, находящиеся внутри приводов.

4.
РАСПАКОВКА И ПОДЪЕМ

При распаковке следует соблюдать обычную осторожность, чтобы не повредить и не утерять различные детали.

Особенно осторожно нужно обращаться с фарфоровыми изоляторами.

Рекомендуется открывать ящики рядом с местом монтажа и непосредственно перед монтажом в таком положении, где можно легко выполнить строповку компонентов подъемными средствами.

Застропить компоненты подъемными средствами, как показано на рис. 0.

5.
МОНТАЖ И РЕГУЛИРОВКИ

5.1
УСЛОВИЯ И ОПЕРАЦИИ, ПРЕДШЕСТВУЮЩИЕ МОНТАЖУ

a) Для правильного монтажа разъединителей все соединительные размеры опор и металлоконструкций должны полностью соответствовать конкретному монтажному чертежу DIN-… для монтируемого разъединителя.

b) Кроме того, необходимо изучить специальные инструкции на привод D-… 

c) Винты, болты и гайки затягиваются динамометрическим ключом с обеспечением значений крутящего момента, указанных в таблице 0.

d) Подготовить и обработать постоянно контактирующие поверхности токопроводящих частей (напр., контактные поверхности между пластиной или хвостовиком аппаратных зажимов и зажимом линейного проводника) в следующем порядке:

· аккуратно очистить вышеуказанные поверхности от всех следов смазки (применять трихлорэтилен или перхлороэтилен) и окислов щеткой из нержавеющей стали или мелкозернистой наждачной бумагой;

· сразу же после очистки покрыть защитной пастой от окисления CEMEX;

· как можно быстрее соединить обе поверхности.

e)
Поверхности, по которым проходит ток скользящего контакта (напр., ножи подвижных контактов) покрываются тонким слоем нейтрального вазелина.

5.2
РЕГУЛИРОВКИ

Регулировки разъединителя выполняются на заводе-изготовителе.

Как правило, при монтаже не требуется дополнительных регулировок. Тем не менее, они описываются далее для случаев, если на какой-либо стадии монтажа может потребоваться заново выполнить одну или несколько регулировок.

5.2.1 Ножи контактной системы (см. рис. 5 и 5A)

Механические стопоры отключения (53 рис. 5 и 5A) и включения (52 рис. 5 и 5A) неподвижны и смонтированы так, чтобы обеспечить поворот на 180° рычага (44 рис. 5 и 5A).

5.2.2 Заземляющие ножи (см. рис. 5A)

Тяга (67 рис. 5A) отрегулирована так, чтобы рычаг (66 рис. 5A) находился вдоль поперечной оси основания как в отключенном, так и во включенном положении.

Рычаг (81 рис. 5A), радиусом 276 мм, расположен под уголом примерно в 20° относительно горизонтальной оси, как показано на рисунке 5A; при такой регулировке рычаг (81 рис. 5A) поворачивается примерно на 130° при повороте рычага (66 рис. 5A) на 180°.

Тяга (65 рис. 5A) регулируется так, чтобы при включенном разъединителе и отключенном заземляющем ноже ролик рычага (62 рис. 5A) полностью входил (без усилия) в выемку на блокирующем диске (64 рис. 5A) заземляющих ножей; при отключенном разъединителе и включенном заземляющем ноже ситуация должна быть обратной.

5.3
МОНТАЖ РАЗЪЕДИНИТЕЛЯ s2da ПО рис. 1

5.3.1
Неподвижные основания (см. рис. 0, 1 и 5)

Демонтировать с неподвижных оснований все нижние контргайки винтов (41 рис. 5).

ПРИМ.: проверить по конкретному монтажному чертежу DIN… расположение оснований каждого полюса относительно собственной опоры.

Поднять неподвижное основание, как указано на рисунке 0, и, следя за его правильным положением, опустить его на опорную конструкцую в месте, где находятся крепежные отверстия.

Вставить ранее снятые контргайки и временно закрепить их.

Отцепить стропы.

Отрегулировать гайками и контргайками винтов (41 рис. 5), проверяя, что:

· установочные размеры соответствуют отметкам на монтажном чертеже DIN… ;

· вращающиеся опорные пластины (42 и 43 рис. 5) изоляторов (14 и 31 рис. 1) главных подвижных контактов (ламельного и штыревого) выравнены по горизонтали по двум направлениям, расположенным перпендикулярно относительно друг друга. 

Окончательно закрепить основания на опорной конструкции.

5.3.2
Валы приводов (см. рис. 5 и 7)

Вставить верхнюю часть приводных валов (103 рис. 7) разъединителя, оснащенную лопатками, в прорези втулки (54 рис. 5).

Поднять валы как можно выше, чтобы они не мешали монтажу шкафов приводов, закрепить (привязать) их в этом положении.

5.3.3
Приводы (см. рис. 1 и 7)

Проверить соответствие паспортного номера шкафов номеру разъединителя, поднять шкафы по одному, как показано на рис. 0, и, соблюдая положение, указанное на монтажном чертеже DIN-0...., установить их на опорную конструкции, не фиксируя их окончательно.

Установить валы шкафа управления полюсами разъединителя в положение ОТКЛЮЧЕНО.

Повернуть вручную вращающиеся опорные основания (42 и 43 рис. 5) изоляторов (14 и 31 рис. 1) главных подвижных контактов (ламельного и штыревого) в положение ОТКЛЮЧЕНО. Положение ОТКЛЮЧЕНО достигается поворотом рычага (51 рис. 5) против часовой стрелки вплоть до упора о неподвижный стопор (53 рис. 5).

Освободить (отвязать) валы приводов (103 рис. 7) и установить их на верхние фланцы соответствующих приводов, следя за тем, чтобы контакт был равномерным по всей поверхности.

Обеспечить совмещение крепежных фланцев валов привода (103 рис. 7) с фланцами приводов, используя люфт в крепежных отверстиях на шкафах; при необходимости можно подложить скобы-прокладки между шкафами и их опорой.

По окончании регулировки затянуть крепления до упора (достигая достаточной вертикальности валов (103 рис. 7).

Закрепить валы к шкафам болтами (102 рис. 7) с пружинными шайбами, стараясь, чтобы соединительные болты размещались в центре овальных прорезей валов привода (103 рис. 7).

Для соединения валов к приводам и для регулировок привода следует обратиться также к руководству по монтажу самого привода.

5.3.4
Опорные изоляторы

Выбрать и соединить отдельные опорные изоляторы с учетом их высоты, чтобы получить в результате все собранные изоляторы как можно более одинаковые по высоте.

Демонтировать рычаги (47 и 49 рис. 5) поворотных дисков (42 и 43 Рис. 5), отвинчивая винты (48 и 49 рис. 5); сделать метки и запомнить их положение.

Поднять опорные изоляторы по одному (для строповки применять не металлические стропы), как указано на рис. 0, и медленно опустить их на основания (42 и 43 рис. 5); положение изоляторов считается правильным, когда отверстия верхнего фланца смещены на 45° относительно продольной оси неподвижного основания.

Вставить в том же положении рычаги (47 и 49 рис. 5) поворотных дисков (42 и 43 Рис. 5), демонтированные в начале операции. Удерживая вручную рычаги в этом положении, вставить винты (48 и 49 рис. 5) вместе с плоскими и пружинными шайбами, но не затягивать их до конца.

Затем установить, не затягивая до конца, остальные винты и гайки для крепления изоляторов (14 и 31 рис. 1) на плитах оснований (42 и 43 рис. 5). Отсоединить строп(мягкий, не металлический).

Поместить на верхнее фланец уровень и проверить, что он выравнен по горизонтали по двум направлениям, находящимся под прямым углом между собой, как показано на рис. 2A.

При необходимости, проложить скобы-прокладки между нижним фланцем изоляторов и поворотными дисками основания в местах размещения крепежных болтов. 

Вручную установить разъединитель во включенное положение, чтобы можно было повернуть поворотные диски (42 и 43 Рис. 5) на 90°.

Снова проверить уровнем, что верхний фланец изолятора установлен горизонтально.

Кроме того, проверить, что при вращении изоляторы вращаются вокруг собственной оси, не описывая конус (рис. 2A). При необходимости подложить скобы-прокладки (рис. 2A) между фланцем  и поворотным диском, добиваясь нужного состояния всей конструкции. Когда достигнут требуемый результат, затянуть болты до упора. Никогда не забывать, что скобы-подкладки следует подкладывать, как указано на рис. 2A, чтобы создать наклонные опорные плоскости в месте расположения болтов и предупредить появление механических нагрузок на фланцах изоляторов.

Затем проверить, что расстояние между осями изоляторов соответствуют размерам на монтажном чертеже DIN-… 

После достижения необходимого результата затянуть болты до упора.

5.3.5
Главные подвижные контакты – ножи ламельного (1) и штыревого (2) контактов  (см. рис. 2)

На этом первом этапе ножи монтируются без колец и экранов защиты от коронного разряда.

ВНИМАНИЕ: 
обе половины контактной системы – ламельный контакт (1) и штыревой контакт (2) – которые составляют главные контакты под напряжением, не являются симметричными.

Разъединитель не работает, если поменять местами ламельный и штыревой контакт, более того, если попытаться выполнить операции, можно повредить разъединитель. Поэтому ножи следует монтировать только со своими поворотными изоляторями.

Для правильного монтажа следует руководствоваться монтажными чертежами DIN-… 

Проверить, что привода находятся в положении ОТКЛЮЧЕНО.

Застропить подвижный нож с главным ламельным контактом, как показано на рис. 0, и приподнять, нож (12 рис. 2) на высоту человеческого роста; следить за равновесием груза и особенно за тем, чтобы место крепления (12 рис. 2) находилось точно в горизонтальной плоскости.

Поднять и опустить нож (12 рис. 2) на фланец изолятора (14 рис. 1), затем винтами, плоскими и пружинными шайбами временно закрепить главные ножи с ламельным контактом на фланцах вращающихся изоляторов.

Отсоединить стропы.

Застропить подвижный нож с главным штыревым контактом, как показано на рис. 0, и приподнять нож (20 рис. 2) на высоту человеческого роста; следить за равновесием груза и особенно за тем, чтобы место крепления (20 рис. 2) находилось точно в горизонтальной плоскости. 

Поднять и опустить фланцевый участок (20 рис. 2) на головку изолятора (31 рис. 1), затем винтами, плоскими и пружинными шайбами временно закрепить главные ножи со штыревым контактом на зажимных кольцах вращающихся изоляторов.

Отсоединить стропы.

Рукояткой ручного управления привода разъединителя медленно выполнить операцию Включения, проверяя, что все штыревые контакты в конце операции оказываются точно в центре и соосно ламельным контактам.

По окончании процесса ВКЛЮЧЕНИЯ оба рычага должны располагаться соосно и их оси должны совпадать с осью, соединяющей центры вращения.

При необходимости подкорректирвоать центрирование и соосность, пользуясь люфтом в крепежных отверстиях двух ножей, и подложить скобы-прокладки между ножами и фланцами опорных изоляторов.

Рукояткой ручного управления привода разъединителя медленно выполнить операциюОТКЛЮЧЕНИЯ, проверяя отсутствие трения при выходе штыревых контактов из ламельных.

При необходимости повторить операции.

Затянуть винты до упора и выполнить несколько циклов ОТКЛЮЧЕНИЯ и ВКЛЮЧЕНИЯ.

По окончании циклов привести разъединитель в положение ОТКЛЮЧЕНО.
5.3.6
Экраны защиты от коронного разряда (см. рис. 6)

Установить экраны (22 рис. 6) подвижных ламельных контактов на их место крепления, закрепить винтами с гайкой, плоской шайбой и пружинной шайбой (23 рис. 6).

Установить экраны (27 рис. 6) подвижных штыревых контактов на их место крепления, закрепить винтами с гайкой, плоской шайбой и пружинной шайбой (28 рис. 6).

Установить экраны подвижных ламельных контактов (24 рис. 6) на их место крепления с помощью штифтов с винтами (25 рис. 5A) и винта с гайкой, плоской шайбой и пружинной шайбой (26 рис. 6).

Установить экраны (30 рис. 6) подвижных штыревых контактов, закрепить винтами с гайкой, плоской шайбой и пружинной шайбой (30 рис. 6).

5.4
МОНТАЖ РАЗЪЕДИНИТЕЛЯ s2dat НА рис. 1a
5.4.1
Неподвижные основания (см. рис. 0, 1A и 5A)

Вместе с неподвижными основаниями на заводе монтируются и регулируются основания заземляющих ножей.

Подвижные заземляющие ножи демонтируются и отгружаются отдельно (83 рис. 8);

Направляющие и опорные трубы (80 рис. 5A и 8A), оставшись без обратной связи подвижных рычагов заземляющих ножей (83 рис. 8A), помещаются в вертикальное положение.

Демонтировать с неподвижных оснований все нижние контргайки винтов (41 рис. 5A).

ПРИМ.: проверить по конкретному монтажному чертежу DIN… расположение оснований каждого полюса относительно его опоры.

Поднять, как показано на рис. 0, неподвижное основание и, стараясь придв ему горизонтальное положение, опустить его на опорную конструкцию в месте нахождения крепежных отверстий.

Вставить ранее демонтированные контргайки и временно закрепить их.

Отсоединить строповку.

Отрегулировать гайками и контргайками винтов (41 рис. 5A), проверяя, что:

· установочные размеры соответствуют отметкам на монтажном чертеже DIN… ;

· вращающиеся опорные пластины (42 и 43 рис. 5A) изоляторов (14 и 31 рис. 1A) подвижных контактов (ламельного и штыревого) выравнены по горизонтали по двум направлениям, расположенным перпендикулярно относительно друг друга.

Окончательно закрепить основания на опорной конструкции.

5.4.2
Валы приводов (см. рис. 5A и 7)

Вставить верхнюю часть приводных валов, оснащенную лопатками (103 рис. 7), разъединителя и заземляющих ножей, в прорези втулок (54 и 60 рис. 5A).

Поднять валы как можно выше, чтобы они не мешали монтажу шкафов приводов,закрепить(привязать) их в этом положении.

5.4.3
Приводы (см. рис. 1A и 7)

Проверить соответствие паспортного номера шкафа номеру разъединителя, поднять шкафы по одному, как показано на рис. 0, и, соблюдая положение, указанное на монтажном чертеже DIN-0...., установить их на опорную конструкции, не фиксируя их окончательно.

Установить в положение ВКЛЮЧЕНО шкафы управления заземляющими ножами.

Установить в положение ОТКЛЮЧЕНО шкафы управления полюсами разъединителя.

Повернуть вручную вращающиеся опорные основания (42 и 43 рис. 5А) изоляторов (14 e 31 рис. 1А) главных подвижных контактов (ламельного и штыревого) в положение ОТКЛЮЧЕНО. Положение ОТКЛЮЧЕНО достигается поворотом рычага (51 рис. 5А) против часовой стрелки вплоть до упора о неподвижный стопор (53 рис. 5А)

Проверить, что блокирующие диски разъединителя  и заземляющих ножей (63 и 64 рис. 5A) находятся в положении B ( см. принципиальную схему механической блокировки).

Освободить (отвязать) валы приводов (103 рис. 7) и установить их на верхние фланцы соответствующих приводов, следя за тем, чтобы контакт был равномерным по всей поверхности.

Обеспечить совмещение крепежных фланцев валов привода (103 рис. 7) с фланцами приводов, используя люфт в крепежных отверстиях на шкафах; при необходимости можно подложить скобы-прокладки между шкафами и их опорой.

По окончании регулировки затянуть крепления до упора (достигая достаточной вертикальности валов (103 рис. 7).

Закрепить валы к шкафам болтами (102 рис. 7) с упругими шайбами, стараясь, чтобы соединительные болты размещались в центре овальных прорезей валов привода (103 рис. 7).

Для соединения валов приводов к их шкафам и для регулировок привода следует обратиться также к руководству по монтажу привода.

5.4.4
Опорные изоляторы

Выбрать и соединить отдельные опорные изоляторы с учетом их высоты, чтобы получить в результате все собранные изоляторы как можно более одинаковые по высоте.

Демонтировать рычаги (47 и 49 рис. 5А) поворотных дисков (42 и 43 Рис. 5А), отвинчивая винты (48 и 49 рис. 5А); сделать метки и запомнить их положение.

Поднять опорные изоляторы по одному (для строповки применять не металлические стропы), как указано на рис. 0, и медленно опустить их на основания (42 и 43 рис. 5А); положение изоляторов считается правильным, когда отверстия верхнего фланца смещены на 45° относительно продольной оси неподвижного основания.

Вставить в том же положении рычаги (47 и 49 рис. 5А) поворотных дисков (42 и 43 Рис. 5А), демонтированные в начале операции. Удерживая вручную рычаги в этом положении, вставить винты (48 и 49 рис. 5А) вместе с плоскими и пружинными шайбами, но не затягивать их до конца.

Затем установить, не затягивая до конца, остальные винты и гайки для крепления изоляторов (14 и 31 рис. 1А) на плитах оснований (42 и 43 рис. 5А). Отсоединить стропу.

Поместить на верхнее фланец уровень и проверить, что он выравнен по горизонтали по двум направлениям, находящимся под прямым углом между собой, как показано на рис. 2A
При необходимости, проложить скобы-прокладки между нижним фланцем изоляторов и поворотными дисками основания в местах размещения крепежных болтов. 

Вручную установить разъединитель во включенное положение, чтобы можно было повернуть поворотные диски (42 и 43 Рис. 5А) на 90°.

Снова проверить уровнем, что верхний фланец изолятора установлен горизонтально.

Кроме того, проверить, что при вращении изоляторы вращаются вокруг собственной оси, не описывая конус (рис. 2A). При необходимости подложить скобы-прокладки (рис. 2A) между нижним фланцем и поворотным диском, добиваясь нужного состояния всей системы. Когда достигнут требуемый результат, затянуть болты до упора. Никогда не забывать, что скобы-подкладки следует подкладывать, как указано на рис. 2A, чтобы создать наклонные опорные плоскости в месте расположения болтов и предупредить появление механических нагрузок на фланцах кольцах изоляторов.

Затем проверить, что расстояние между осями изоляторов соответствуют размерам на монтажном чертеже DIN-… 

После достижения необходимого результата затянуть болты до упора.

5.4.5
Главные подвижные контакты – ножи ламельного (1) и штыревого (2) контактов  (см. рис. 2)

На этом первом этапе ножи монтируются без колец и экранов защиты от коронного разряда.

ВНИМАНИЕ: 
обе половины контактной системы – ламельный контакт (1) и штыревой контакт (2) – которые составляют главные контакты под напряжением, не являются симметричными.

Разъединитель не работает, если поменять местами ламельный и штыревой контакт, более того, если попытаться выполнить операции, можно повредить разъединитель. Поэтому ножи следует монтировать только со своими поворотными изоляторями.

Для правильного монтажа следует руководствоваться монтажными чертежами DIN-… 

Проверить, что шкафы приводов заземляющих ножей находятся в положении ВКЛЮЧЕНО, а шкафы приводов разъединителя находятся в положении ОТКЛЮЧЕНО.

Застропить подвижный нож с главным гнездовым контактом, как показано на рис. 0, и приподнять нож (12 рис. 2) на высоту человеческого роста; следить за равновесием груза и особенно за тем, чтобы место крепления (12 рис. 2) находилось точно в горизонтальной плоскости.

Поднять и опустить нож (12 рис. 2) на фланец изолятора (14 рис. 1А), затем винтами, плоскими и пружинными шайбами временно закрепить главные ножи со штыревым контактом на зажимных кольцах вращающихся изоляторов.

Отсоединить стропы.

Застропить подвижный рычаг с главным штыревым контактом, как показано на рис. 0, и поднять фланцевый участок (20 рис. 2) на высоту человеческого роста; следить за равновесием груза и особенно за тем, чтобы фланцевый участок (20 рис. 2) находился точно по горизонтали. 

Поднять и опустить фланцевый участок (20 рис. 2) на головку изолятора (31 рис. 1А), затем винтами, плоскими и пружинными шайбами временно закрепить главные ножи со штыревым контактом на зажимных кольцах вращающихся изоляторов.

Отсоединить строповку.

Рукояткой ручного управления привода разъединителя медленно выполнить операцию Включения, проверяя, что все штыревые контакты в конце операции оказываются точно в центре и соосно ламельным контактам.

По окончании процесса ВКЛЮЧЕНИЯ оба рычага должны располагаться соосно и их оси должны совпадать с осью, соединяющей центры вращения.

При необходимости подкорректирвоать центрирование и соосность, пользуясь люфтом в крепежных отверстиях двух ножей, и подложить скобы-прокладки между ножами и фланцами опорных изоляторов.

Рукояткой ручного управления привода разъединителя медленно выполнить операциюОТКЛЮЧЕНИЯ, проверяя отсутствие трения при выходе штыревых контактов из ламельных.

При необходимости повторить операции.

Затянуть винты до упора и выполнить несколько циклов ОТКЛЮЧЕНИЯ и ВКЛЮЧЕНИЯ.

По окончании циклов привести разъединитель в положение ОТКЛЮЧЕНО.
5.4.6
Подвижный рычаг заземляющих ножей (см. рис. 5A, 8, 8A и 9A)

Вручную установить привод разъединителя в положение ОТКЛЮЧЕНО.

Вручную установить привод заземляющих ножей в положение почти ВКЛЮЧЕНО, чтобы внутренняя трубка заземляющих ножей (80 рис. 5A) могла смещаться по вертикали на несколько градусов.

Вручную сместить на несколько градусов по вертикали внутреннюю трубку заземляющих ножей (80 рис. 5A) и одновременно ввести рычаги заземляющих ножей (83 рис. 8) и установить их, как показано на рис. 8.

Вручную установить привод заземляющих ножей в положение ОТКЛЮЧЕНО.

Продвинуть муфту (89 рис. 8) по трубе подвижного контакта заземляющего ножа (83 рис. 8) вплоть до калиброванных отверстий на нижней части трубы (83 рис. 8) подвижного контакта заземляющего ножа. Для облегчения нахождения отверстий медленно поворачивать трубу (83 рис. 8) вокруг собственной оси, одновременно продвигая муфту (89 рис. 8).

Проверить, что козырьки (93 рис. 8), при заземляющих ножах в горизонтальном положении, находятся в верхних частях подвижных штыревых контактов (94 рис. 8).

После достижения правильного положения трубы (83 рис. 8) затянуть винты (90 рис. 8) и винты (88 рис. 8) муфты (89 рис. 8).

Рабочий шатун (81 рис. 8) совершает оборот в целом около 130°, первые 90° приводят к вращению подвижного ножа (83 рис. 8) из горизонтального положения в вертикальное, до тех пор, пока антиобледенительный козырек (93 рис. 9A) не упрется в стопор (96 рис. 9A). Остальные 40° приводят к вертикальному перемещению контакта и последующему вводу штыревого контакта (94 рис. 9A) в неподвижный ламельный контакт (95 рис. 9A).

Проверить также, что подвижный контакт (94 рис. 9A) располагается точно по центру неподвижного контакта (95 рис. 9A). Если этого не происходит, следует ослаблять крепежные винты (68 рис. 5A) основания заземляющего ножа вплоть до достижения центрирования подвижного контакта, затем снова затянуть винты (68 рис. 5A).

Проверить, что между верхней частью подвижного контакта (94 рис. 9A) и нижней частью раструба неподвижного контакта (95 рис. 9A) остается зазор примерно в 10(13 мм, как показано на рис.  9A.

Если это не так, необходимо ослабить винты (97 рис. 9A) и поднять или опустить неподвижный контакт за проушины по углам его плиты так, чтобы добиться нужного положения; затем снова затянуть винты (97 рис. 9A).

Вручную выполнить несколько операций отключения и включения заземляющих ножей для проверки правильности вхождения штыревого контакта (94 рис. 9A) в неподвижный контакт (95 рис. 9A) заземляющих ножей.

Проверить и при необходимости отрегулировать винтами стопора (84 рис. 8) горизонтальность подвижных рычагов заземляющих ножей (83 рис. 8).

Повторить описанные операции для всех трех полюсов.

Отключить заземляющие ножи.

5.4.7
Экраны защиты от коронного разряда (см. рис. 6)

Установить экраны (22 рис. 6) подвижных ламельных контактов на их место крепления, закрепить винтами с гайкой, плоской шайбой и пружинной шайбой (23 рис. 6).

Установить экраны (27 рис. 6) подвижных штыревых контактов на их место крепления, закрепить винтами с гайкой, плоской шайбой и пружинной шайбой (28 рис. 6).

Установить экраны подвижных ламельных контактов (24 рис. 6) на их место крепления с помощью штифтов с винтами (25 рис. 5A) и винта с гайкой, плоской шайбой и пружинной шайбой (26 рис. 6).

Установить экраны (30 рис. 6) подвижных штыревых контактов, закрепить винтами с гайкой, плоской шайбой и пружинной шайбой (30 рис. 6).

Просверлить отверстие диаметром 6 мм для слива воды на экранах (33 рис. 9), как указано на рис. 9.

Смонтировать экраны (33 рис. 9) неподвижных контактов заземляющих ножей с помощью винтов, гаек, плоских и пружинных шайб (34 рис. 9); сливное отверстие должно быть повернуто книзу.

6.
ПОДКЛЮЧЕНИЯ, ПРОВЕРКА И НАЛАДКА

6.1
ПОДКЛЮЧЕНИЯ

Подсоединить все точки заземления к заземляющему контуру.

Присоединить цепи вторичной коммутации привода согласно прилагаемым электрическим схемам.

Подсоединить должным образом ошиновку(проводники) высокого напряжения к аппаратным зажимам линии.

Проверить, что при этом на разъединитель не оказывается воздействия усилий тяги выше, чем рассчитанные.

6.2
ПРОВЕРКА И НАЛАДКА

Проверить, что на дне шкафа привода нет следов редукторного масла, что не нарушена его герметичность.

Тщательно выполнить вручную и с включенным двигателем несколько циклов, проверяя, что:

· в крайних положениях таблички, расположенные на ступице диска, правильно совмещаются с меткой, расположенной на плите, закрепленной на крышке шкафа;

· при ВКЛЮЧЕНИИ штыревой и ламельный контакт правильно замыкаются;

· потребляемый ток двигателя при номинальном напряжении находится в допустимых пределах (см. электросхему).

Измерить сопротивление основной цепи. Измеренное значение между аппаратными зажимами разъединителя должно равняться 70 (( при 20°C с допуском ± 20%.

7.
ГРАФИК ОБСЛУЖИВАНИЯ

Разъединители не требуют особого ухода. Тем не менее рекомендуется, в целях обеспечения правильной работы оборудования, выполнять текущие проверки и техобслуживание, особенно в отношении элементов, наиболее подверженных износу.  

Частота проверок и действий по техническому обслуживанию зависит от количества операций (1000, 2000 или 10000), гарантируемых по условиям поставки.

Для того, чтобы обеспечить выполнение и действие гарантийных обязательств, касающихся разъединителя, все текущие проверки и действия по техобслуживанию должны удовлетворять требованиям, представленным в следующей таблице NTC-1955/I. 

ТАБЛИЦА NTC-1955/I
	
	
	Периодичность обслуживания

	СОСТОЯНИЕ РАЗЪЕДИНИТЕЛЯ
	ВИД ОБСЛУЖИВАНИЯ, ВЫПОЛНЯЕМОГО СОГЛАСНО СООТВЕТСТВУЮЩИМ ИНСТРУКЦИЯМ ПО МОНТАЖУ
	Гарантируе-мые операции:

1.000
	Гарантируе-мые операции 2.000
	Гарантируе-мые операции:

1.0000

	A- РАЗЪЕДИНИТЕЛЬ В РАБ. СОСТОЯНИИ
	ОСМОТР

Проверить:

A1) Целостность механических частей оборудования и защитных поверхностей.

A2) Целостность оболочек кабелей низкого напряжения и заземления.

A3) Целостность изоляторов и наличие возможных загрязнений  поверхности.

Целостность привода

При необходимости:

Проверить нагрев термодетектором


	Во время осмотра на объекте или в любом случае раз в два года
	Во время осмотра на объекте или в любом случае раз в два года
	Во время осмотра на объекте или в любом случае раз в 4 года

	B РАЗЪЕДИНИТЕЛЬ ВЫВЕДЕН ИЗ РАБОТЫ
	ТЕХОБСЛУЖИВАНИЕ РАЗЪЕДИНИТЕЛЯ

B1) Выполнить проверку, указанную в пп. A1), A2) и A3).

B2) Проверить чистоту деталей под напряжением

B3) Проверить переходное сопротивлениие главной цепи

B4) Проверить затяжку болтов.

B5) Проверить работу местных органов управления.

B6) Проверить ручное управление.

B7) Проверить правильность соединения главных контактов

B8) Проверить состояние поверхностей контактов.

ТЕХОБСДУЖИВАНИЕ ПРИВОДА

B9) Убедиться в том, что все механические и электрические элементы, кабели и заземления не повреждены.

B10) Проверить смазку механизмов.

B11) Проверить правильность работы следующих электрических элементов:

· Нагревательное и противоконденсационное сопротивление;

· Автоматическая защита электродвигателя;

· электроблокировка.


	Каждые 5 лет или каждые 500 операций
	Каждые 5 лет или каждые 1000 операций
	Каждые 8 лет или каждые 5000 операций

	C - РАЗЪЕДИНИТЕЛЬ ВЫВЕДЕН ИЗ РАБОТЫ
	СРЕДНИЙ РЕМОНТ

C1) Сделать полный осмотр разъединителя, как указано в пункте B.

C2) Проверить износ основных компонентов, состояние изоляторов и состояние механических регулировок, выполненных во время первой сборки (смотри инструкции по эксплуатации). При обнаружении каких-либо отклонений, следует восстановить первоначальные условия. В случае замены узлов или элементов, следовать указаниям инструкций по эксплуатации. В случае поломок или сомнений в правильности восстановления требуемых условий, связаться с AREVA.
	Каждые 10 лет или каждые 1.000 операций
	Каждые 10 лет или каждые 2.000 операций
	Каждые 15 лет или каждые 1.0000 операций


ПЛАН ТЕХОБСЛУЖИВАНИЯ РАЗЪЕДИНИТЕЛЕЙ

С ГАРАНТИЕЙ ДО 1000 ОПЕРАЦИЙ 
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ПЛАН ТЕХОБСЛУЖИВАНИЯ РАЗЪЕДИНИТЕЛЕЙ

С ГАРАНТИЕЙ ДО 2000 ОПЕРАЦИЙ 
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ПЛАН ТЕХОБСЛУЖИВАНИЯ РАЗЪЕДИНИТЕЛЕЙ

С ГАРАНТИЕЙ ДО 10.000 ОПЕРАЦИЙ 
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8
ДЕМОНТАЖ РАЗЪЕДИНИТЕЛЯ И ЗАМЕНА ОСНОВНЫХ ДЕТАЛЕЙ

8.1
ДЕМОНТАЖ РАЗЪЕДИНИТЕЛЯ 

ВНИМАНИЕ: 
перед тем, как приступить к выполнению нижеописанных операций, проверить, что:
a) разъединитель находится в положении ОТКЛЮЧЕНО;

b) разъединитель заземлен с обеих сторон;

c) Цепи вторичной коммутации отсоединены от шкафа привода.

8.1.1
Отсоединение

· Отсоединить проводники высокого напряжения от аппаратного зажима.

· Отсоединить цепи вторичной коммутации от привода.

8.1.2
Демонтаж

С помощью тех же средств, которые были использованы для монтажа разъединителя, и выполняя в  обратном порядке описанный в главе 5 порядок, демонтировать различные части в следующей последовательности:

· демонтаж экранов  от коронного разряда (рис. 6);

· демонтаж подвижных ножей заземляющих ножей (рис. 8);

· демонтаж ножей ламельного и штыревого контактов (рис. 2);

· демонтаж изоляторов;

· демонтаж привода и вала привода (рис. 7);

· демонтаж неподвижных оснований (рис. 5);

· разбивка по типу и назначению всех демонтированных креплений.

По окончанию демонтажа следует приступить к правильному складированию на хранение демонтированных частей.

8.2
ДЕМОНТАЖ И ЗАМЕНА ОСНОВНЫХ ЧАСТЕЙ

ВНИМАНИЕ: 
перед тем, как приступить к выполнению нижеописанных операций, проверить, что:
a) разъединитель находится в положении ОТКЛЮЧЕНО;

b) разъединитель заземлен с обеих сторон высокого напряжения;

8.2.1
Неподвижные контакты (рис. 3)

Для замены штыревого подвижного контакта (18 рис. 3) выполнить следующее (рис. 3):

· снять экраны (29 рис. 2), отвинтив винты (30 рис. 2);

· снять неподвижный контакт (18 рис. 3), отвинтив винты (19 рис. 3), которыми он крепится к ножу;

· очистить контактные поверхности рычага штыревого контакта и нового неподвижного контакта и нанести на обе слой смазки против окисления;

· смонтировать новый контакт (18 рис. 3), закрепив его ранее снятыми винтами (19 рис. 3);

· закрепить на месте защитные экраны (29 рис. 2) винтами (30 рис. 2).

8.2.2
Подвижный ламельный контакт (рис. 3)

Для замены подвижного ламельного контакта выполнить следующее (рис. 3):

· снять экран защиты от коронного разряда (24 рис. 2), отвинтив винт (26 рис. 2) и штифты (25 рис. 2);

· снять неподвижный контакт, отвинчивая винты (9 рис. 3), которыми он крепится к ножу;

· очистить контактные поверхности рычага ламельного контакта и нового подвижного контакта и нанести на обе слой смазки против окисления;

· смонтировать новый контакт, закрепляя его ранее снятыми винтами (9 рис. 3);

· закрепить на месте экран (24 рис. 2), завинтив винт (26 рис. 2) и штифты (25 рис. 2).

8.2.3
Привод (рис. 7)

Если потребуется заменить шкаф привода, выполнить следующее:

· установить разъединитель в положении ОТКЛЮЧЕНО;

· отсоединить гибкую связь от вала привода и отсоединить цепи вторичной коммутации;

· отсоединить фланец шкафа от вала привода (103 рис. 7), демонтируя болты (102 рис. 7);

· подать вал вверх и закрепить его в этом положении;

· застропить шкаф привода за рым-болты, как на рис. 0, слегка натягивая стропы;

· снять четыре болта крепления к опорной конструкции с плоскими и пружинными шайбами;

· снять шкаф в горизонтальной направлении и разместить в приготовленном для него месте.

Монтаж нового шкафа выполняется, как описано в главе 5.

8.2.4
Гибкие связи

На каждом полюсе устройства имеются:

· 2 гибких проводника (11 рис. 2);

· 1 гибкий проводник (85 рис. 8) на заземляющих ножах.

Замена должна выполняться в случае разрыва даже одного элемента или слишком резкого перегиба.

Для замены гибких связей ослабить винты, которыми они крепятся к соединяемым элементам. Тщательно очистить, как описано в главе 5. Установить на место новые гибкие связи и закрепить их соответствующими винтами.

8.2.5
Шаровые шарниры регулировочных тяг

Шаровые шарниры установлены на тяге (67 рис. 5A) неподвижных оснований для управления заземляющими ножами.

Проверить, что шарниры свободно движутся и не имеют люфта, а их поверхности не имеют следов коррозии.

Необходимо иметь в виду, что их замена приводит к потере настроек разъединителя выполненных на заводе-изготовителе.

Перед тем, как приступить к замене, следует тщательно измерить межосевое расстояние между двумя шарнирами и, после замены, отрегулировать длину тяг так, чтобы восстановить первоначальное межосевое расстояние между двумя шарнирами.

9.
ПЕРЕЧЕНЬ ИНСТРУМЕНТОВ

Монтаж и обслуживание разъединителей данного типа следует выполнять при помощи таких стандартных инструментов как закрытый гаечный ключ, гаечный ключ с открытым зевом, торцевой гаечный ключ, гаечные ключи с ограничением по крутящему моменту до 200 Нм, отвертки, плоскогубцы, молотки, уровни, линейки, рулетки и т.д.

Для подъема узлов необходимы грузоподъемные механизмы, оснащенные соответствующими стропами(металлическими и неметаллическими), которые нужно использовать, как показано на рисунке B.

Мегаомметр, микроомметр.

10.
ЗАКАЗ ЗАПАСНЫХ ЧАСТЕЙ

При необходимости запасные части можно заказать в:

AREVA T&D S.p.A.

Via Meucci, 22

30020 Noventa di Piave –VE- 

(Факс 0421-65254 Teл. 0421-309511)

указав:

· номер настоящих инструкций;

· номер рисунка и номер детали на этом рисунке;

· номер заказа, тип разъединителя и его регистрационный номер.

ПРИМЕЧАНИЕ: при замене токоведущих деталей с постоянно контактирующими поверхностями следует обращаться следующим образом (например, контактная поверхность между зажимом и опорой неподвижного контакта:

· Удалить все следы смазки с контактных поверхностей при помощи трихлорэтилена или перхлороэтилена. В случае окисления поверхностей, очистить их  щеткой из нержавеющей стали или мелкозернистой наждачной бумагой;

· Сразу нанести на поверхности антиоксидантную пасту СЕМЕХ;

· Как можно быстрее соединить поверхности.

Подвижные и неподвижные контакты главных и заземляющих ножей должны быть покрыты тонким слоем нейтрально действующего вазелина (восстанавливать после каждого осмотра).

tab. 0
КРУТЯЩИЕ МОМЕНТЫ ВИНТОВ И БОЛТОВ

 
НЕРЖАВЕЮЩАЯ СТАЛЬ 
ГОРЯЧЕЦИНКОВАННАЯ СТАЛЬ

 
ВИНТЫ 
ВИНТЫ 

	Диаметр

(мм)
	Крутящий момент

(Нм)
	
	Диаметр

(мм)
	Крутящий момент

(Нм)

	6
	4.5
	
	12
	58

	8
	11
	
	14
	90

	10
	19
	
	16
	140

	12
	32
	
	18
	190

	14
	50
	
	20
	270

	16
	78
	
	22
	360

	
	
	
	24
	470


 
БОЛТЫ 
БОЛТЫ

	Диаметр

(мм)
	Крутящий момент

(Нм)
	
	Диаметр

(мм)
	Крутящий момент

(Нм)

	4
	1.5
	
	12
	65

	5
	3
	
	14
	105

	6
	5
	
	16
	160

	8
	12
	
	18
	220

	10
	23
	
	20
	300

	12
	40
	
	22
	400

	14
	63
	
	24
	520

	16
	95
	
	
	

	18
	126
	
	
	

	20
	175
	
	
	

	22
	240
	
	
	

	24
	320
	
	
	


вНИМАНИЕ: в смешанных соединениях (нержавеющая сталь / горячецинкованная сталь) следует придерживаться значений, приведенных для нержавеющей стали
tab. 0
КРУТЯЩИЕ МОМЕНТЫ ВИНТОВ И БОЛТОВ

РИС. 0
ПОДЪЕМ МОНТАЖНЫХ УЗЛОВ РАЗЪЕДИНИТЕЛЯ
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	gruppo braccio mobile con contatto maschio
	нож со штыревым контактом


	gruppo braccio mobile con contatto femmina
	нож с ламельным контактом

	armadio di manovra
	шкаф привода

	isolatore
	Изолятор

	assieme parte inferiore per S2DA
	узел нижней конструкции для S2DA

	assieme parte inferiore per S2DAT
	узел нижней конструкции для S2DAT


Максимальный вес различных поднимаемых узлов составляет около 1200 кг
РИС. 1
РАЗЪЕДИНИТЕЛЬ S2DA В СБОРЕ


1
НОЖИ ЛАМЕЛЬНЫХ КОНТАКТОВ

2
НОЖИ ШТЫРЕВЫХ КОНТАКТОВ

14
ИЗОЛЯТОР (1)

31
ИЗОЛЯТОР (2)

100
ПРИВОД ДЛЯ РАЗЪЕДИНИТЕЛЯ

103
ВАЛЫ ПРИВОДОВ

	POLE
	ПОЛЮС

	MOTOR OPERATING MECHANISM CS 600 SERIES
	ПРИВОД С ДВИГАТЕЛЕМ СЕРИИ CS 600

	M12 GROUND BOLTS
	АНКЕРНЫЕ БОЛТЫ М12

	HOLE FOR EMERGENCY MANUAL OPERATION
	ОТВЕРСТИЕ ДЛЯ РУКОЯТКИ РУЧНОГО УПРАВЛЕНИЯ

	PER LE QUOTE A, B, H e X VEDERE IL DISEGNO SPECIFICO DIN...
	ОТМЕТКИ A, B, H и X СМ. НА КОНКРЕТНОМ ЧЕРТЕЖЕ DIN...

	DETAIL OF ALUMINIUM ALLOY TERMINAL PAD
	ДЕТАЛЬ КОНЕЧНОЙ НАКЛАДКИ ИЗ АЛЮМИНИЕВОГО СПЛАВА


РИС. 1A
РАЗЪЕДИНИТЕЛЬ S2DAT В СБОРЕ

[image: image6.wmf]
	POLE
	ПОЛЮС

	MOTOR OPERATING MECHANISM CS 600 SERIES
	ПРИВОД С ДВИГАТЕЛЕМ СЕРИИ CS 600

	M12 GROUND BOLTS
	АНКЕРНЫЕ БОЛТЫ М12

	HOLE FOR EMERGENCY MANUAL OPERATION
	ОТВЕРСТИЕ ДЛЯ РУКОЯТКИ РУЧНОГО УПРАВЛЕНИЯ

	PER LE QUOTE A, B, H e X VEDERE IL DISEGNO SPECIFICO DIN...
	ОТМЕТКИ A, B, H и X СМ. НА КОНКРЕТНОМ ЧЕРТЕЖЕ DIN...

	DETAIL OF ALUMINIUM ALLOY TERMINAL PAD
	ДЕТАЛЬ КОНЕЧНОЙ НАКЛАДКИ ИЗ АЛЮМИНИЕВОГО СПЛАВА


1
НОЖИ ЛАМЕЛЬНЫХ КОНТАКТОВ

2
НОЖИ ШТЫРЕВЫХ КОНТАКТОВ
14
ИЗОЛЯТОР ДЛЯ ОПОРЫ И ПРИВОДА РЫЧАГОВ (1)

31
ИЗОЛЯТОР ДЛЯ ОПОРЫ И ПРИВОДА РЫЧАГОВ (2)

83
ЗАЗЕМЛЯЮЩИЕ НОЖЙ
100
ПРИВОД ДЛЯ РАЗЪЕДИНИТЕЛЯ
101
ПРИВОДЫ ДЛЯ ЗАЗЕМЛЯЮЩИХ НОЖЕЙ
103
ВАЛЫ ПРИВОДОВ
РИС. 2
ГЛАВНЫЕ НОЖИ 
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	BRACCIO FEMMINA
	НОЖ ЛАМЕЛЬНОГО КОНТАКТА

	BRACCIO MASCHIO
	НОЖ ШТЫРЕВОГО КОНТАКТА

	SENSO DI APERT.
	НАПРАВЛЕНИЕ ОТКЛЮЧЕНИЯ


Спецификация главных ножей на ток/гнездовых и штыревых контактов (Рис. 2.1)

1
НОЖИ ЛАМЕЛЬНЫХ КОНТАКТОВ

2
НОЖИ ШТЫРЕВЫХ КОНТАКТОВ
3
ДЛИННЫЕ ламели ПОДВИЖНОГО ламельного КОНТАКТА

4
КОРОТКИЕ ламели ПОДВИЖНОГО ламельного КОНТАКТА

5
ПРИЖИМНЫЕ ПЛАСТИНЫ ламелей (3 И 4)

6
ПРИЖИМНЫЕ ПЛАСТИНЫ ламелей (3 И 4)

7
КРЮК

8
НАКЛАДКА ДЛЯ КРЮКА (7)

9
КРЕПЕЖНЫЕ ВИНТЫ ПОДВИЖНОГО ламельного КОНТАКТА

10
ГИБКИЕ связи ПОДВИЖНЫХ ножей (1 И 2)

11
КРЕПЕЖНЫЕ ВИНТЫ ГИБКОй связи (10)

12
ФЛАНЦЕВЫЙ УЧАСТОК РЫЧАГОВ ПОДВИЖНЫХ ламельных КОНТАКТОВ НА ВЕРХНИХ фланцах ИЗОЛЯТОРОВ 

13
АППАРАТНЫЕ ЗАЖИМЫ 

18
ПОДВИЖНЫЙ ШТЫРЕВОЙ КОНТАКТ

19
КРЕПЕЖНЫЕ ВИНТЫ КОНТАКТА (18)

20
места креплений ножей ПОДВИЖНЫХ ШТЫРЕВЫХ КОНТАКТОВ НА ВЕРХНИХ фланцах ИЗОЛЯТОРОВ 

21
УПРОЧНЯЮЩИЕ РАСПОРКИ РЫЧАГОВ ПОДВИЖНЫХ ламельных И ШТЫРЕВЫХ КОНТАКТОВ

22
экран ПОДВИЖНЫХ ламельных КОНТАКТОВ

23
КРЕПЕЖНЫЕ ВИНТЫ ЗАЩИТНЫХ КОЛЕЦ (22)

24
ЗАЩИТНЫЕ КОЛЬЦА ПОДВИЖНЫХ ГНЕЗДОВЫХ КОНТАКТОВ

25
ШТИФТЫ С КРЕПЕЖНЫМИ ВИНТАМИ экрана (24)

26
ВТОРОЙ КРЕПЕЖНЫЙ ВИНТ экрана  (24)

27
экран ПОДВИЖНЫХ ШТЫРЕВЫХ КОНТАКТОВ 

28
КРЕПЕЖНЫЕ ВИНТЫ экрана (27)

29
ЭКРАН ПОДВИЖНЫХ ШТЫРЕВЫХ КОНТАКТОВ 

30
КРЕПЕЖНЫЕ ВИНТЫ ЭКРАНа (29)

РИС. 2A
МОНТАЖ ПОВОРОТНЫХ ОПОРНЫХ ИЗОЛЯТОРОВ
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	ASSE DELLA BASE
	ОСЬ ОСНОВАНИЯ

	SEZ. A-A
	РАЗР. А-А

	S=Spessore
	S=Прокладка

	LEVEL
	УРОВЕНЬ

	SI
	Правильно

	NO
	Неправильно

	“C” WASHER
	СКОБА-ПРОКЛАДКА


1
ножи ПОДВИЖНЫХ ламельных КОНТАКТОВ
2
ножи ПОДВИЖНЫХ ШТЫРЕВЫХ КОНТАКТОВ
14
ИЗОЛЯТОР (1)

31
ИЗОЛЯТОР (2)

РИС. 3
ПОДВИЖНЫЕ КОНТАКТЫ (ЛАМЕЛЬНЫЙ И ШТЫРЕВОЙ) РАЗЪЕДИНИТЕЛЯ

[image: image9.wmf]
	CONTATTO MOBILE FEMMINA E CONTATTO MOBILE MASCHIO IN POS. DI CHIUSO
	ПОДВИЖНЫЙ ЛАМЕЛЬНЫЙ КОНТАКТ И ПОДВИЖНЫЙ ШТЫРЕВОЙ КОНТАКТ ВО ВКЛЮЧЕННОМ ПОЛОЖЕНИИ

	PART. A
	ВИД. А

	PART. В
	ВИД. В

	CONTATTO MOBILE FEMMINA
	ПОДВИЖНЫЙ ЛАМЕЛЬНЫЙ КОНТАКТ

	CONTATTO MOBILE MASCHIO
	ПОДВИЖНЫЙ ШТЫРЕВОЙ КОНТАКТ


1
ножи ПОДВИЖНЫХ ламельных КОНТАКТОВ
2
ножи ПОДВИЖНЫХ ШТЫРЕВЫХ КОНТАКТОВ

3
ДЛИННЫЕ ЛАМЕЛИ ПОДВИЖНОГО ЛАМЕЛЬНОГО КОНТАКТА

4
КОРОТКИЕ ЛАМЕЛИ ПОДВИЖНОГО ЛАМЕЛЬНОГО КОНТАКТА

5
ПРИЖИМНЫЕ ПЛАСТИНЫ ЛАМЕЛЕЙ(3 И 4)

6
ПРИЖИМНЫЕ ПЛАСТИНЫ ЛАМЕЛЕЙ (3 И 4)

7
КРЮК

8
НАКЛАДКА ДЛЯ КРЮКА (7)

9
КРЕПЕЖНЫЕ ВИНТЫ ПОДВИЖНОГО ЛАМЕЛЬНОГО КОНТАКТА

18
ПОДВИЖНЫЙ ШТЫРЕВОЙ КОНТАКТ

19
КРЕПЕЖНЫЕ ВИНТЫ КОНТАКТА (18)

РИС. 5
НЕПОДВИЖНЫЕ ОСНОВАНИЯ УЗЕЛ НИЖНЕЙ ЧАСТИ ДЛЯ РАЗЪЕДИНИТЕЛЯ ТИПА S2DA НА РИС. 1
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40
НЕПОДВИЖНОЕ ОСНОВАНИЕ РАЗЪЕД. s2da

41
КРЕПЕЖНЫЕ И РЕГУЛИРОВОЧНЫЕ ВИНТЫ

42
ПОВОРОТНАЯ ПЛАСТИНА КРЕПЛЕНИЯ ИЗОЛЯТОРА РЫЧАГА ПОДВИЖНОГО ЛАМЕЛЬНОГО КОНТАКТА

43
ПОВОРОТНАЯ ПЛАСТИНА КРЕПЛЕНИЯ ИЗОЛЯТОРА РЫЧАГА ПОДВИЖНОГО ШТЫРЕВОГО КОНТАКТА

44
РЫЧАГ УПРАВЛЕНИЯ РАЗЪЕДИНИТЕЛЕМ

45
ГОРИЗОНТАЛЬНАЯ ТЯГА РАЗЪЕДИНИТЕЛЯ

46
НАРЕЗНЫЕ ШТАНГИ С ГАЙКАМИ И КОНТРГАЙКАМИ

47
РЫЧАГ ПОВОРОТНОГО ДИСКА (42)

48
КРЕПЕЖНЫЕ ВИНТЫ РЫЧАГА (47) И ИЗОЛЯТОРА
49
РЫЧАГ ПОВОРОТНОГО ДИСКА (43)

50
КРЕПЕЖНЫЕ ВИНТЫ РЫЧАГА (49) И ИЗОЛЯТОРА

51
РЫЧАГ ДЛЯ СТОПОРОВ

52
НЕПОДВИЖНЫЙ СТОПОР ДЛЯ ЗАКРЫТОГО РАЗЪЕДИНИТЕЛЯ 

53
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РИС. 5A
НЕПОДВИЖНЫЕ ОСНОВАНИЯ УЗЕЛ НИЖНЕЙ ЧАСТИ ДЛЯ РАЗЪЕДИНИТЕЛЯ ТИПА S2DAT НА РИС. 1A
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РИС. 6
МОНТАЖ ЭКРАНОВ ЗАЩИТЫ ОТ КОРОННОГО РАЗРЯДА
[image: image12.wmf]
22
ЭКРАН НОЖЕЙ  ПОДВИЖНЫХ ЛАМЕЛЬНЫХ КОНТАКТОВ

23
КРЕПЕЖНЫЕ ВИНТЫ ЭКРАНОВ (22)

24
ЭКРАН ПОДВИЖНЫХ ЛАМЕЛЬНЫХ КОНТАКТОВ

25
ШТИФТЫ С КРЕПЕЖНЫМИ ВИНТАМИ ЗАЩИТНЫХ КОЛЕЦ (24)

26
ВТОРОЙ КРЕПЕЖНЫЙ ВИНТ ЭКРАНОВ  (24)

27
ЭКРАН ПОДВИЖНЫХ ШТЫРЕВЫХ КОНТАКТОВ 

28
КРЕПЕЖНЫЕ ВИНТЫ ЭКРАНОВ (27)

29
ЭКРАНЫ ПОДВИЖНЫХ ШТЫРЕВЫХ КОНТАКТОВ
30
КРЕПЕЖНЫЕ ВИНТЫ ЭКРАНОВ (29)

	BRACCIO FEMMINA
	НОЖ ЛАМЕЛЬНОГО КОНТАКТА

	BRACCIO MASCHIO
	НОЖ ШТЫРЕВОГО КОНТАКТА


РИС. 7
ПРИВОДЫ И ВАЛЫ ПРИВОДОВ
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РИС. 8
УЗЕЛ ПОДВИЖНОГО КОНТАКТА ЗАЗЕМЛЯЮЩИХ НОЖЕЙ
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РИС. 8A
ДЕТАЛИ ЗАЗЕМЛЯЮЩИХ НОЖЕЙ ПОДВИЖНОГО КОНТАКТА
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РИС. 9
НЕПОДВИЖНЫЕ КОНТАКТЫ ЗАЗЕМЛЯЮЩИХ НОЖЕЙ
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ЭКРАН НЕПОДВИЖНЫХ КОНТАКТОВ ЗАЗЕМЛЯЮЩИХ НОЖЕЙ
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КРЕПЕЖНЫЕ ВИНТЫ ЭКРАНОВ
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	СЛИВНОЕ ОТВЕРСТИЕ Д. 6 мм


РИС. 9A
НЕПОДВИЖНЫЕ И ПОДВИЖНЫЕ КОНТАКТЫ ЗАЗЕМЛЯЮЩИХ НОЖЕЙ
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РИС. 10
СМАЗКА
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(каждое шарнирное соединение)

узел подвижного рычага с гнездовым контактом

узел подвижного рычага со штыревым контактом

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ СМАЗОЧНЫЕ МАТЕРИАЛЫ

(исключаются из объема поставки)

(
Густая смазка – См. примечание

(
Нейтральный вазелин

Примечание

Для применения в нормальных условиях:

ESSO
Универсальная густая смазка Multipurpose grease Hi
CHEVRON
ГУстая смазка Dura-lith gr.2/grease L2

AGIP
GR 30

AMOCO
AMOLITH GR 1


AMOLITH GR 2


AMOLITH GR 3

BP
Универсальная L2 Multipurpose

CASTROL
Spheerol APT 2

IP
ATHESIA 2

MOBIL
Mobil MP

Для применения при предельных температурах:

ESSO
Beacon 325 (от +120°С до –54°C)


CEMEX

	ВНИМАНИЕ!

Выполнить смазку перед пуском в эксплуатацию и перед каждым наступлением холодного сезона.


	
ТРАНСМИССИЯ И РАСПРЕДЕЛЕНИЕ

Высоковольтная аппаратура
	ФОРМА РЕГИСТРАЦИИ ПУСКА РАЗЪЕДИНИТЕЛЕЙ В ЭКСПЛУАТАЦИЮ
	CRS 05/01

Изд. 5 сент. 99


Заказчик..................................................................
Подстанция..........................................................................
Заказ.........................................................................
Тип оборудования...............................................................
Заводской №......................................................... 
Монтажная схема DIN……................................................
Монтажный чертеж DIN .....................................
Инструкции по монтажу ..................................................
1)
ПРОВЕРКИ:

	
	
	Подпись после испытания
	Замеч. или измер. знач.

	1.1
	Проверка размеров согласно монтажному чертежу
	
	

	1.2
	Проверка вертикальности устанавливаемых изоляторов
	
	

	1.3
	Проверка правильности установки шкафа привода
	
	

	1.4
	Проверка соосности и соединение неподвижных и подвижных контактов
	
	

	1.5
	Проверка правильности установки рабочих валов и трансмиссий
	
	


2)
РАБОЧИЕ ИСПЫТАНИЯ:

	
	
	Подпись после испытания
	Замеч. или измер. знач.

	2.1
	Выполнить 5 ручных операций ВКЛЮЧЕНИЕ-ОТКЛЮЧЕНИЕ
	
	

	2.2
	Выполнить 5 операций двигателем и проверить достижение конечных положений
	
	

	2.3
	Проверить правильность сигналов вспом. контактов
	
	

	2.4
	Проверка работоспособности антиконденсационного и низкотемпературного обогрева
	
	

	2.5
	Испытания изоляции цепей вторичной коммутации
	
	

	2.6
	Проверка блокировок
	
	


3)
ТЕКУЩИЙ ПОТРЕБЛЯЕМЫЙ ТОК ЭЛЕКТРОДВИГАТЕЛЯ:  (Макс. знач. исключая начальный пик)

	3.1
	Выполнить 5 действий и указать среднее значение результатов

	ПОЛЮС
	РАЗЪЕДИНИТЕЛЬ
	ЗАЗЕМЛЯЮЩИЕ НОЖИ 
(СТОРОНА ПОДВИЖНОГО КОНТАКТА)
	ЗАЗЕМЛЯЮЩИЕ НОЖИ 
(СТОРОНА НЕПОДВИЖНОГО КОНТАКТА)
	НАПРЯЖЕНИЕ

	
	ВКЛЮЧЕНИЕ
	ОТКЛЮЧЕНИЕ
	ВКЛЮЧЕНИЕ
	ОТКЛЮЧЕНИЕ
	ВКЛЮЧЕНИЕ
	ОТКЛЮЧЕНИЕ
	

	A
	(a)
	(a)
	(a)
	(a)
	(a)
	(a)
	(v)

	B
	(a)
	(a)
	(a)
	(a)
	(a)
	(a)
	(v)

	C
	(a)
	(a)
	(a)
	(a)
	(a)
	(a)
	(v)


4)
СОПРОТИВЛЕНИЕ КОНТАКТОВ В ГЛАВНОЙ СЕТИ:

	
	
	ПОЛ.
	СОПР.
	ТЕМП. ОКР. СРЕДЫ
	ТОК

	4.1
	Справочное значение ....µΩ при температуре 20°С ± 20%
	A
	((()
	(° C)
	(a)

	
	
	B
	((()
	(° C)
	(a)

	
	
	C
	((()
	(° C)
	(a)


После вышеупомянутых проверок мы заявляем о том, что оборудование пригодно для эксплуатации.

Дата:………………………………………………
Подпись:………………………………….........................
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