Ошиновка гибкая
Гибкая ошиновка выполняется для всех напряжений в ОРУ и напряжением НО кв в ЗРУ с помощью подвешиваемых на линейных изоляторах гибких голых проводов.

Гибкая ошиновка выполняется алюминиевыми к сталеалюми-ниевыми проводами. Ответвления и присоединения проводов к аппаратуре осуществляются прессуемыми зажимами.

Гибкая ошиновка применяется для присоединения ячеек ввода 35 кВ и КРУ 6 ( 10) кВ к силовому трансформатору. С одного конца провод опрессовывается аппаратными зажимами, другой конец опрессовывается на месте монтажа подстанции после уточнения длины.

Гибкая ошиновка ОРУ выполняется из алюминиевых или сталеалюминиевых проводов нормальной, усиленной или облегченной прочности. В целях экономии меди применение для ошиновки ОРУ медных проводов запрещается.

Гибкую ошиновку выполняют в открытых РУ всех напряжений и в закрытых РУ напряжением 110 кв при помощи подвешиваемых на линейных изоляторах гибких голых проводов. 

Гибкую ошиновку выполняют в открытых РУ всех напряжений и в закрытых РУ напряжением 110 кВ при помощи подвешиваемых на линейных изоляторах гибких голых проводов.

Гибкую ошиновку, выполненную из алюминиевых и сталеалюминиевых проводов к стержневым и плоским выводам электрооборудования на напряжение 35 - 220 кв, присоединяют при помощи аппаратных зажимов, которыми армируют провода. Для этого концы проводов в местах закрепления их в аппаратных зажимах тщательно зачищают под слоем вазелина от окисной пленки стальными щетками. При этом желательно расплести провод для возможности очистки внутренних повивов. После зачистки провод протирают и вновь покрывают слоем чистого вазелина или кварце-вазелиновой пасты. 

Монтаж гибкой ошиновки выполняют в основном в ОРУ неизолированными алюминиевыми или сталеалю-миниевыми проводами, смонтированными на подвесных изоляторах. 

Присоединение гибкой ошиновки к зажимам разъединителей наружной установки должно быть выполнено таким образом, чтобы при всевозможных понижениях температуры окружающей среды изоляторы разъединителя не претерпевали никаких изгибающих усилий от натяжения шин, за исключением их собственного веса. 

Для гибкой ошиновки отличительное обозначение фаз производится путем соответствующей окраски арматуры. 

При гибкой ошиновке расцветка производится путем соответствующей окраски арматуры.

При гибкой ошиновке в открытых установках присоединение проводов к аппаратам выполняют при помощи специальных зажимов с опрессрвкой проводов. Все контактные соединения в наружных установках должны иметь антикоррозионные покрытия из глифталевой эмали ФСЗ-26 или эпоксидных компаундов.

При гибкой ошиновке возможны отклонения и разброс проводов. При этом скорость ветра принимается равной 60 % скорости, выбранной при расчете строительных конструкций.

При гибкой ошиновке применяются прессуемые зажимы. При жесткой ошиновке соединения шин и ответвления от них выполняются, как правило, на сварке.

При гибкой ошиновке расцветка производится путем сооответ-ствующей окраски арматуры.

При выполнении гибкой ошиновки в качестве круглых шин используют голые сталеалюминиевые провода марки АС, предназначенные для воздушных линий. 

Для крепления гибкой ошиновки в ОРУ применяются гирлянды изоляторов, собранные из подвесных фарфоровых или стеклянных изоляторов. На рис. 6.3, г показан изолятор ПС70 - Д, рассчитанный на разрядное напряжение ( под дождем) 40 кВ, Количество изоляторов в гирляндах для крепления шин в распределительных устройствах: НО кВ - 8; 220 кВ - 16; 330 кВ - 22; 500 кВ - 32; 750 кВ - 48 шт.

При выполнении гибкой ошиновки в качестве круглых шин применяют голые сталеалюминиевые провода марки АС, предназначенные для воздушных линий. 

Для соединения гибкой ошиновки в петлях у опор применяют овальные соединители для медных, алюминиевых, сталеалю-миниевых и стальных проводов, монтируемые обжатием, а для ответвления - зажимы, монтируемые опрессованием.

При подготовке гибкой ошиновки концы алюминиевых и сталеалюминиевых проводов промывают бензином и зачищают от окиси под слоем вазелина стальными щетками. Загрязненный вазелин удаляют и заменяют его свежим. Подготовленные концы проводов оконцовывают ( армируют) аппаратными зажимами или наконечниками. Контактные поверхности зажимов и наконечников предварительно обрабатывают напильниками или стальными щетками и проволочными ершами для удаления с них оксидной пленки. Алюминиевые поверхности обрабатывают под слоем вазелина с заменой его свежим. 

При монтаже гибкой ошиновки широко используют пропанокис-лородную и термитную сварку. Дуговую сварку шин из алюминач, меди и алюминиевого сплава производят на постоянном или переменном токе электродами из графитированного угля или отходов графитированных электродов дуговых электроплавильных печей. Графитированные электроды по сравнению с угольными имеют в 3 раза меньшее электрическое сопротивление, допускают большую плотность тока и долговечнее. 

Для установки гибкой ошиновки широко распространены одно - и многопролетные П - образные порталы, состоящие из стоек и траверс. Как правило, для ОРУ 35 - 220 кВ применяются комбинированные конструкции, а для ОРУ 330 кВ и выше - стальные. Конструкции под оборудование выполняются в сборном железобетоне. Металлоконструкции опор цинкуются или окрашиваются.

К преимуществам гибкой ошиновки относят большую длину пролетов ( что сокращает число изоляторов, опор и соединений), отсутствие необходимости в компенсации температурных расширений, простоту монтажа.

