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ВВЕДЕНИЕ

в соответстВlШ с директивами XXIII съезда КПСС

по пятилетнему плану развития народноrо хозяйства

СССР на 1966 1970п. намечен построить крупные

конденсационные тепловые электростанции мощностью

2,4 млн. квт и более, rидроэлектростанции с rидротур 
бинами мощностью до 550 тыс. квт, увеличить протя 

женность электросетей выше 35 кв в 1,5 раза, а в сель 

ских районах напряжением до 20 кв в 2 раза

Директивами преДУСl\lотрено укрепление инструмен 
тальной базы и осуществление ее специализации,

а также оснащение строительных орrанизациЙ BЫCOKO 

производительноЙ техникой.
Успешно решить такие rрандиозные задачи 'Можно,

внедряя комплексную механизацию и автоматизацию

производственных процессов. Одной из важнеЙших за 

дач является внедрение cOBpeMe!:IHOrO инструмента.

Индустриальные методы производства электромонтаж 

ных работ, обеспечивающие высокую производитель 
ность труда, требуют rприменения совершенноrо по

конструкuии и удобноrо в работе инструмента.

Большая спеuиализация - электромонтажных работ
не дает возмшК/ности сделать существующие инструмен-
ты универсальны:\..

Отечественная промышленность выпускает orpoMHoe
количество высокопроизводительных инструментов, зна 

комство с которыми необходимо электромонтерам всех

специальностеЙ.

Брошюра знакомит читателя с современными ин 

Сlрументами, применяемыми при электромонтажных

работах, а также орrанизацией и ведением инструмен 
тальноrо хозяйства. Кроме Toro, приведены данные об

орrанизаuии рабочеrо места, рациональных движениях

и друrих вопросах эрrономики
l

, касающихся работы
электромонтеров с инструментами.

Настоящая брошюра не рассматривает воrпросы ма-

лоЙ механизации электромонтажных работ, которые

подробно освещены в друrих выпусках «Библиотеки

электромонтера».

<!'

.

I Термин «эрrономика» состоит из rреческих C. OBergon рабо 
та и nomes закон.
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1. ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ

.

1.

ПроизводительiНОСТЬ труда электромонтера и Ka 

чество выполняемых им работ зависят от наличия

у Hero cOBpeMeHHoro набора инструментов и приспо 
соблениЙ. «...Производительность Tpyдa, писал
К. MapKC, зависит не только от виртуозности работ 
ника, но также и от совершенства ero срудиЙ»!.

К катеrОРIlИ инструментов относятся такие орудия
производства работ, стоимость которых не превышает
50. руб. за единицу, независимо от установленных для
них сроков амортизации, а также ценоЙ свыше 50 руб.,
но при условии, что срок амортизации не превышает

одноrо rода.

Классификация инструментов очень сложна. Все

инструменты по своему назначению можно разделить
на рабочие и контрольно измерительные. Рабочие ин 

струменты в свою очередь подразделяются на ручные
и механизированные (электрифицированные, пневмати 

ческие, пиротехнические и т. д.), по видам выполняемых

работ (сверлильные, резьбонарезные и т. д.); характеру
движения (вращательные, возвратно поступательные,
ударные и т. д.) И по конструкции корпуса. Кроме 1'oro,
рабочие инструменты бывают универсальными (клещи
КУ, плоскоrубцы и т. д.), И специализированными
(ключи для фитинrов, нож для снятия оболочки кабе 
леЙ и т. д.).

Преобладающая часть инструментов в машинострое 
нии выпускается по rосударственным стандартам.
В этих стандартах установлены номенклатуры инстру 
ментов, качественные требования, которым они должны

удовлетворять, методы испытаний, позволяющие объек 
тивно оценить качество инструментов, а также YCTaHO 
вочные и rабаритные размеры.

.

I К М а р к с, Капитал, т 1, rосполитиздат, 1951, стр. 348.
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Общесоюзные стандарты разработаны на основные

типы промышленных инструментов для rорячеЙ и xo 

подноЙ обрабоТIШ металлов, слесарных работ и т. д.

(например, инструменты слесаРНО l\юнтажные с изоли 

рующими рукоятками для работы в электроустановках

напряжением до 1 000 в [ОСТ 11516 65, отверп\и C.пe 

сарно монтажные[ОСТ 5423 54,плоскоrубцы комбини 

рованные [ОСТ 5547 52и т. д.).
СтандаРТIIзация инструментов не оrраничивается

разработкоЙ [осударственных стандартов. Кроме НIIХ

разрабатываются 11 утверждаются технические условия,

нормали, еДIItНЫС рабочие чертежи, по которым инстру-

менты изrОТОВ.IJЯIOТСЯ на заводах.

Работа по !шзссификации инструментов Иl\!еет бо.IJЬ-

шое народнохозяЙственное значение, так l\aK для \цеII 

трализованноrо производства необходимо обеспечить

не только одинаковые названия ОДiних и тех же инстру 

ментов, но и одинаковые условные обозначения.

Например, инсrрументы машиностроительноЙ  po 
мышленности, широко применяемые в электро:\юнтаж 

ном производстве, в зависимостИ от назначения подраз 

деляются на 10 rрупп: для литья, термическоЙ обработ 
ки, сварки, паЙки и оrневоЙ резки металлов, обработки
давлением, обработки резанием металлов и т. д. Каж 

дая из rрупп делится на 10 подrрупп, каждая из под 

rрупп на 10 видов, .каждыЙ из ВIIДОВ на 10 разно 

видностеЙ.
КаждыЙ инструмент имеет условное обозначение из

восьми цифр, ОНО состоит из ДВУХ частей по четыре циф 

ры (знака) в каждой. Первая часть обозначения опре-

деляет 'ЭксплуатациоНlЮ 'КОНСТРУКТИВНУЮ характеристи 

ку разновидности. Вторая часть может содержать

9999 типоразмеров. Условное обозначение является pe 

rистрационным номером для отраслевых и заводских

стандартов. Под ЭТЩ\l обозначением производится учет и

хранение технолоrической оснастки на предприятиях и

строЙках.
По этоЙ системе обозначений спира.1ыюе сверло

диаметром 1 .ММ С цилиндрическим хвостовиком, пред 

назначенное для обработки ле ких сплавов, имеет

следующее условное обозначение сверло 2300 0801.

Инструменты, применяемые при производстве работ,
должны удовлетворять следующим основным требова-
ниям.

б
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Инструменты должны Пl\lеТЬ небольшоЙ Вес. Боль 

шоЙ вес быстро утомляет рабочеrо. Предельный вес

инструмента не должен превышать 4 5I\е, прп боль 

шем весе желательно применять подвески ИШI какие 

либо приспособления, облеrчающие ИСПОЛl:>зованпе пн 

струментов, например, стремянка с подвескоЙ для CBep 

.'1илкп, ремни подвесные для сверлилки или пневматиче 

ских инструментов.

Инструменты должны быть удобными в эксплу 
атацип. Это значит, что конструкция их должна обес 

печпвать правильное положеппе рабочеrо во время pa 
боты п леrкую замену рабочеЙ части.

Инструменты должны быть надежными в работе.
Их детали должны быть прочными п износостойкими.

Инструменты должны быть безопасными.

Инструменты должны быть эффективными в работе
за счет невысокой стоимости, малых затрат на ремонт
и должны давать более высокую производительность по

сравнению с ручными операциями.
Рациональное расположение инструментов сПособ 

ствует правильной планировке рабочих мест, сокращает
излишние движения, утомляемость, а следовательно, по 

тери рабочеrо времени, увеличивая производите.'1ЬНОСТIa.

Наука, определяющая зоны 'основных и вспомоrа 

тельных движениЙ, зоны размещения инструментов,
а также положения работающих (стоя, сидя, наклонив 

шись и т. д.), называется эрrономикоЙ.
Эрrономика определяет условия, которые делают

труд высокопроизводительным, одновременно обеспечи 
вая наиболее блаrоприятные условин человеку, сохраияя
ero силы и работоспособность.

Рабочее место является именно тем первоначальным
низовым звеном предприятия или стройки, в котором

представлены все основные элементы технолоrических

процессов. На этом месте сосредоточены материально 
технические элементы производства.

Производственная культура рабочеrо места во мно-

rOM зависит от размещения:
основных инструментов (рабочих и измерительных);
устройств для хранения инструментов (тумбочек,

ящиков, сумок, футляров и т. д.);
приспосорлений с временным размещением на рабо-

чпх местах (специальных инструментов, подставок, стоек

и т. д.);

..
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инвентаря для паддержания чистаты и улучшения

саНIIтарна rиrIlеничеСhllХ ус.rювиЙ (пылесасав, ННДIlВИ 

дуальных перенасных веНТИ.rIятарав, щетак, савкав

и т. д.);
праизвадственнай

удабных рабачих паз

дений и т. д.);
устрайств,

рабаты.
Инструменты далжны распалаrаться в пределах да-

сяrаемасти вытянутых рук в rаризантальнай и верти 
кальнай плоскастях (рис. 1). В первую ачередь в этих

пределах распалаrают инструменты, катарые требуются
ежеминутна.

Утамляемасть снижается, а праизвадительнасть тру-

да павышается при симметричных движениях, т. е. при

движениях apraHaB тела рабачею атнасительна ваабра-
жаемой линии, прахадящеЙ через середину era карпуса.

Наибалее рацианальным является распалажение инстру-

ментав, при катарам сахраняет,ся паследавательнасть их

применения. Крупные и тяжелые инструменты разме-

щают внизу, а мелкие и леrкие наверху. Инструменты,
катарые берутся абаими руками, размещаются напратив

карпуса рабатающеrо. В зоне действия правай и левай

рук распалаrают инструмент, апределяемый техналоrиеЙ

рабат. ПастаяН'нае места для инструментав (см.

рис. 58,а) вырабатывает автаматизм в движениях ра-

ботающеrа, абеспечивающий быстрату и эканамию этих

движений.
Снижение утамляемасти зависит ат сакращения ка-

личества приемав, а также уменьшения пути движениЙ

и павышения их скарасти. Краме Tara, утамляемость

снижается ат уменьшения тяжести и абеспечения равна-

мернасти движений.
Все движения при рабате с инструментами мажна

разделить на пять rрупп: а) движение пальцев; б) дви-

жение пальцев и кисти; в) движение пальцев, кисти,

руки и предплечья; [) движение пальцев, кисти, руки,

предплечья и плеча; д) движение пальцев, кисти, руки,

предплеч.ъя, плеча и карпуса. При рацианализации праиз-
вадственных працессав неабхадима аrраничивать движе-

ния первыми тремя rруппами.
Все движения мажна также падразделить на движе-

ния па вертикали (падъем, спуск) и rаризантали (ра-

мебели для саздания наибалее

рабатающих (стульев, ящикав-си-

абеспечивающих безапасные уславия

8
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ДllаЛЫIO круrовыеи боковые). Наиболее леПШМII являют 

ся движення вниз н радиаЛЬНО I,руrовые. Установлено
та же,что прямолинеЙные движения менее ЭIЮНОI\IИЧНЫ,

чем KpyroBbIe, а движения под уrлом 450 экономичнеЙ,
чем перед собоЙ и 13 сторону.

Эти требования физиолопlИ труда надо учитьшаrь при
размещении наборов инструментов на рабочем месте,

1 
':"
::о
'"

">
'о I

,
с:,

">

I 1

"

Рис. 2. Уровни рабочих поверхностеЙ при работе
с инструментом.

например, при работе электромонтеров по монтажу co 

единительных и концевых муфт кабелеЙ, вторичных цe 
пеЙ и т. д.

Проблемы трудовых движениЙ электромонтера тесно

связаны с вопросами о рабочей позе. Особую роль при
П.J1анировке рабочих мест иrрают их уровень, (рис. 2) и

устроЙство рациональноrо инвентаря (тумбочек, стелла 

жеЙ и т. д.). поза определяется условиями производ 
cTBeHHoro Процесса. Например, работа 'Стоя требует за 

трат энерrии в 3 раза больше, чем работа сидя, а рабо 
та в наклонной позе в 4,5 раза больше, чем работа
стоя.

Частые сrибания туловища свыше 200 нецелесообраз-
ны, так как они вызывают прилив крови к rолове, пере-

rрузку мышц и связок брюшной полости.

 Bтечение рабочеrо дня должна обеспечиваться сме-

на рабочих поз. Такая смена уменьшает застоЙные юз-

лення в орrаНИЗl\fе и улучшает кровообращение.
10



.

Экономия двИжений и усилий при рациоhапизации
[рудовых процеосов сводится к ИСК.'Iючению движениЙ,
не связанных орrаннческн с конкретноЙ раБОЧСl"1 опера 
циеЙ, устранению «лишних» движениЙ, использованию

силы тяжести, созданию условиЙ для нанменьшеrо СПI 

бания туловища и обеспечению нанболее свободной позы.

Рационализация движений может быть достиrнута за

счет различных приспособлений, например, кондукторов
н шаблонов, исключающих операцни по разметке, а TaK 

же крепежных приспособлеНИ(I, позволяющих закреплять

по нескольку деталеЙ и производить их одновременную

обработку.
Высокие технические требования к качеству инстру 

ментов вызывают необходимость в эстетике и высокоЙ

культуре труда.

Наряду с техническими требованиями к инструментам,
в настоящее время нредъявляются еще If эстетические,

такие, как форма, цвет, СИl\lметрия, пропорцня, обтекае 

мость, красота и т. д.

На монтажных площадках, а также в мастерских
монтаЖlю заrотовительных участков электромонтер'"

пользуются большнм количеством инструментов, перено 
си НХ с ОДНоrо места на друrое. Поэтт.lУ на цветовое

решение инструмента надо обратить особое внимание.

Цвет должен сделать раЗЛИЧIIМЫМ: ИНСТРУl\1ент на фоне
монтируемоrо электрооборудования или узлов собира 
емых электроконструкциЙ.

Во мноrих странах проводитrя большая работа по

созданию удобных и красивых рукояток инструментов.
ЗначнтельныЙ вклад в усовершенствованне рукояток

ручноrо инструмента внесли в ЧехословаКlIII доктор

п. Тучны и профессор З. KOBap)jC Рукоятки, разработан 
ные ими, отвечают анатомическим и физиолоrичеСЮl1\l
требованиям технолоrических процессов. Эти рукоятки
имеют ориrинальную конструкцию с вмятинами и BЫ 

ступами, соответствующими форме ладони руки. Напри 
мер, уже MHoroe сделано по созданию пластмассовых

рукояток инструментов, предназначенных для выполне 

ния работ по монтажу ВТОРНЧНLlХ цепеЙ (отверток, IIН 

дикаторов напряжения и т. д.).
Очень важно, чтобы форма и расположение рукояток

инструментов снижали утомляемость. Известная KOll 

струкция руконтки ручноЙ ножовки (рис. 11,а) вызывает

перенапряженне кисти прапой руки 11 предпл чья.Эта
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.



конструкция не определяет блаrоприятноrо положения I.f

Д.1Я работы .1евоЙ руки. ПОЭТОМУ разработаны новые

КОНСТРУIЩIIИ рукояток, исключающие ЭТОт недостаток

(рис. 11,6).
Неправильны!"I выбор конструкuии рукояток пнстру 

ментов приводит к стоЙким болезненным изменениям

в орrанизме (растюкению мышц, вибрационноЙ болез 
ни и т. д.). Прим€нение инструментов с таКИМll рукоят 

ками -снижает производительность труда, срок rодности

инструмента, а также ухудшает качество изделий. Ha 

пример, рациональная форма рукояток ножовки повыси 

ла производпте.'1ЬНОСТЬ труда на 40%, а долrовечность

ножовочноrо ПО.10ТfIa  Ha28%.
На поверхность рукояток инструментов в отдельны\:

случаях наносятся бороздки или выступы, оrраНИЧllваю 
щие соскальзывания рук Обычно такие рукоятки не OT 

вечают требованиям физиолоrии.
Не 'следует также применять декоративные покрытия

рукояток инструментов, которые увеличивают скольже 
нне ладонеЙ. Рукоятки должны быть «теплы» на ощупь
и несколыю шероховаты. Дефектными считаются рукоят 
ки из полосовой стали, с rранями и остриями, давящими
на фующиональные части рук, а также цилиндрическоЙ
и шарообразноЙ формы. Обычная рукоятка, применяе 
мая с незапамятных времен, имеет в разрезе круrлую

или овальную форму, что в проuессе труда постепенно

приводит к болезни рук.
В случае MaccoBoro производства инструменты дожны

иметь сменные рукоятки в зависпмости от размеров рук
(длины и ширины ладоней и пальцев), окрашенные
в раЗЛИЧНЫе цвета.

Металлические РУI{ОЯТКИ инструментов, применяемых
при низких температурах воздуха, должны иметь тепло 

изоляционное ПОкрытие из rпдроцеллюлозы И друrих
материолов. Такие покрытия имеют металлические py 
КОЯтки инструментов, применяемых при монтаже метал 

лических опор, арматуры воздушных линий электропере 

дачи, а таюке контактной сети электрифицированноrо
транспорта и открытых подстанциЙ (рукоятки rаечных

ключеЙ, зубил и т. д.).
Анализом уровня орrаНlIзации рабочих мест, включая

вопросы эрrономики и эстетики, занимаются творческие

бриrады НОТ (научноЙ орrанизации труда). Одним из

вопросов НОТ, заслуживающих особое внимание при

12
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изучении орrаfiйзаu.ЮI рабочих мест, является раЦИОfiаль 
ное ПРIiменеНIIе инструмента.

В настоящее время вместо ручноrо разрозненноrо

инструмента в электромонтажном производстве стали

применять более усовершенствованны ero виды (уни 
версальные инструменты, наборы инструментов для ин 

дивидуальноrо пользования и специализированных бри 
rад и т. п.).

Первым усовершенствованием ручноrо индивидуаль 
Horo разрозненноrо инструмента явились универсальные
рабочие и измерительные инструмснты, позволяющие

резко со!{ратить их ассортимент. Примером TaKoro уни 

версальноrо измерительноrо !lНструыеllта служат шабло 

ны, IIзrОТОВJlенные на НСС!{О.'1ько пределов измерениЙ.
Введение ТClЮIХ инструментов снижает затраты времени
в 2 раза 11 более. Такие ыеропрняТlШ НОТ позволили

резко повысить производительность труда за счет COKpa 

щения вспомоrате.rJьноrо и подrотовительно заКЛlOчитель 

Horo времени, затрачипаемоrо на замену измерительных

инструментов.

Однако при uольшом объеме однотипных работ He 

целесообразно применять унивсрсальные инструменты.
Например, универсальныЙ разводноЙ ключ для завинчи 

вания raeK любых размеров заменяют rаечными ключа 

ми, рассчитанными на завинчивание raeK только опреде 
ленных размеров. При этом отпадает элемент наладки

ключа на определенный размер rайки.

Следующим шаrом НОТ по усовершенствованию ин 

струментальноrо хозяЙства является внедрение индиви-

дуальных и бриrадных наборов инструментов для элек 

тромонтеров различных 'специальностей: для электромон 

теров по монтажу кабельных сетей, вторичных цепеЙ,

аккумуляторных батарей. Наборы таких инструментов
размещаются в сумках, ящиках, контейнерах и т. д.

Мноrие наборы бриrадноrо инструмента размещаются :на

специализированных автомашинах.

В настоящее время проводится большая работа по

механизации ручных инструментов. Особенно MHoro раз 

работано электрифицированных, пиротехнических и

пневматических инструментов. Однако полностью исклю 

чить из ПРОИЗЕодственных процессов ручные инструмен 
ты невозможно. В электромонтажной технолоrии они

занимают одно из ведущих мест.

13



2. инсrРУМЕНТЫ ОБЩEfО НАЗНАЧЕНиЯ

Электромонтеры всех специальностеЙ чаще Bcero при 
меняют ручные слесарные инструменты. Из ударных ин 

струментов наиболее распространенными являются MO 

лотки (рис. 3) и кувалды. Примерная область примене 
ния стальных молотков указана в табл. 1.

Табдица
Область nримеIlения стальных молотков

Вес молот-
ка.2 /200 I  O1400 1500 /600 I  O1100011200

Обдасть Инструмен Эдектросдесарные Строитедьные и

применения тадьные и рзботы ремонтные работы
нададочные

работы

Длина ру 250 300 320 380 40()..........450
К6ЯТКИ, .м.м

Степень Используются широко Исподьзу Ислодь 
распростра ются по зуются

нения необходи редко
мости

При рубке металлов величина (вес) молотка выбира 
ется в зависимости от величины лезвия зубила. ПраКТII 
ка показала, что для нормальноrо удара при рубке Me 

талла каждому миллиметру ширины лезвия зубила дол 
жны соответствовать 40 с веса молотка.

На электромонтажных работах широко применяют
слесарные молотки с круrлым или квадратным бойками.
Молотки слесарные с круrлым бойком (тип А,
[ОСТ 2310 54)применяют преимущественно при peMO:HT 
ных работах. На изделиях при ударах получаются раВIIО 
мерные шарообразные уrлубления.

Молотки изrотовляют из КОНСТРУКЦИGННОЙ стали не
ниже марки 50 или инструментальной марки У7. Pa 
бочие концы молотков термически обрабатывают, оба
бойка после закалки полируют. Вся поверхность молот 
ков оксидирована. Молотки типа А в зависимости от

14



размерав изrатав.'IЯЮТ шести намерав, весам ат 200 да
1 000 2. Малатки N!! 1 применяют на ремантных, инстру 
ментальных и наладачных рабатах, N!! 2 и 3  'Haслесар 
ных рабатах, а N!! 4 и 5 на электрамантажных раба 
тах.

Ма.1IOТКН слесарные с квадратными баЙками (тип Б)
применяют на 'Слесарна мантажныхрабатах. Эти малат 

ки нашли ширакае применение
на инструментальных работах.

Малатки типа Б изrатав 

ЛЯlOт васьми намерав, весам
ат 50 да 1000 2. Малатки
N!! 1 3рекамендуется приме 
нять при инструментальных
рабатах, N!! 4, 5 при электра 
слесарных и злектрамантаж 
ных рабатах, а N!! 6 8при pe 
мантных рабатах.

Ручки малаткав изrатав 

ляют деревянными (рябина,
кизил, клен или камлевая

часть березы). Древесина для

ручек выбирается сухая, прямаслаЙная, без сучков и

трещин. Паверхнасти ручек атшлифаваны и пр<?питаны
алифаЙ. Они rладкие и равные, а сечение их эллипти 

ческае.

Для ударнаЙ абрабатки мяrких металлав'небальшаЙ

талщины (например, свинца) или в тех случаях, каrда
стальным малаткам мажна испартить паверхнасть абр-а 
батываемаrа изделия, применяют деревяннЫе малатки

(см. 3).
Каrда требуется сильныЙ и аднавременна мяrкиЙ

удар, применяIOТ свинцавые или медные малатки.

Для усиления удара при рабате двумя руками при 
меняют кувалды. Кувалды изrотовляют двух видав:

астранасые и тупанасые. Для электрамантажных рабат
применяют кувалды кузнечные тупанасые типа KIO Be 

сам 1 К2.

ДЛЯ рубки металла, например снятия прибыли при
термическай сварке алюминиевых жил или заусенцев
пасле атрезки прафильнаrа металла, применяют слесар 
ные зубила. Слесарные зубила (рис. 4) изrатавляют

пяти типав с различными размерами рабачей части. Об-

щая длина зубил саставляет 0.1' ioo да 200 М.М. В зависи 

..

а)

/;}

Рис. 3. Слесарные молотки.

а типа А с I<руrлым боllком;
б типа Б с квадратным боll-

ком.
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мости от твердости обрабатываемоrо металла рабочая
часть имеет различный уrол заточки а, ерад.

Твердый материал

(QyrYH, бронза)

Срединй
(ста.% средней

твердос rH)

МяrКIIЙ
(медь, алюшlННЙ,

латунь)

70 60 35 45

I

Зубила изrотовляют из инструментальной стали, они

имеют термическую обработку с двух сторон: с рабочей
и ударной частей. По 

верхности зубил должны

быть ОКСИДИРОВ<lНЫ или

покрыты лаком.

Для опиливания Me 

таллов, например, зачист 

ки брони кабелей, раз 
.IJИЧНЫХ контактов поверх 

ностей и т. Д., применяют

наПИ.IJЬНИКИ и надфили.
Напильники представляют собой термически обрабо 

танные стальные бруски различной формы. На их по 

верх.ности под определенным уrлом к оси нанесена Ha 

сечка параллельных зубьев.

Материалом для изrотовления напильников служит

инструментальная или хромистая сталь. Напильники

разделяют по форме или по числу насечек на 1 nое. СМ.

ОНИ бывают плоские, квадратные, TpexrpaHHbIe, ножовоч 

ные, ромбические, полукруrлые и круrлые. Самые круп 
иые зубья насечки у драчевых напильников l roкласса,

применяемых для rрубой опиловки. Они I1меют от 4,5
до 12 насечек на каждые 10 JltM длины. Личные напиль 

ники 2 roкла-сса имеют от 13 до 24 насечек на каждые

10 ММ длины. Бархатные напильники служат для особо

точных доводочных работ, они делятся на напильники

от 3 до 6 roкласса. Число насечек у них составляет от

30 до 80 на каждые 10 ММ длины напильника.

На рис. 5 приведены формы наиболее распространен 
ных типов напильников. Эти напильники MorYT иметь

насечку всех классов. Плоские остроносые и тупоносые
напильники применяют для зачистки контактных поверх 
Ностей, швов 'сварки шин, и т. д.

Остальные типы напильников применяют при распи 
ловке отверстий конструкциЙ для крепления различноrо

 . - }З--

 -   I3
Рис. 4. Слесарное зубило.
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электрооборудования, снятия фасок при продороживании
коллекторов электрических машин и т. д.

Надфили (рис. 6) это те же наПИЛЬЮlhИ, но IIмею 

щис меньшие размеры. Насечка у них выполнена только

на половину или на три четверти длины. rладкая часть

"
-'''''''' .t''

' ' ' '

.

":<' ": " ""'"  =====-==--
 };:    ")o)o.""":::-':"",::-", 
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Рис. 5. Напильники.
ОСТрОНОСЫ!!; б ПЛОСКИ!! тупоиосы!!; в - TpexrpaIlHLI!!;

е круrлы!!.
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Рис. 6. НаДфИЛII.
а ПЛОСЮ'!! тупоносы!!; б ПЛОСКИ!! остроиосы!!; 8 hl'yrпbI/!; 2 попу-

круты!!.
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наДфИJ15I СЛУЖIlТ рукояткой. IIадфили нашли ШИРОКОЕ

применение при реrулировке и наладке электроаппара 
TypbI.

Почти во все наборы инструментов включены KOM 

бинированные плоскоrубцы (рис. 7,а). Они являются наи 

БОJlее уНlшерсальным инструментом при электромонтаж 
ных работах. Комбинированные плоскоrубцы имеют за 

жиМные поверхности, кусачки и зубцы для зажима те.1I

круrлоrо сечения, а TaK 

же прорези у шарнира,

используемые для OTKY 

сывания Kpyrлой ПрОВО 

Jl0ЮI. В зависимости от

длины комбинированные
плоскоrубцы изrотовляют

четырех типов. Наиболее

распространенными яв 

ляются плоскоrубцы дли 

ноЙ 150 и 200 ."'М. Плоско 

rубцы делают из инстру 
ментальной стали, зажим 

ные поверхности rубок,
режущие кромки и проре 
зи термически обрабаты 
ваются.

КруrJl0rубцы (рис.
7,6) выпускают тех же

Рис. 7. Инструменты общеrо Ha размеров, что и комби 
значения. нированные плоскоrуб 

цы. Круrлоrубцы при 
менялись в основном для изrотовления колец на жилах

проводов и кабелеЙ при подключении их к зажимам

электрооборудования. Однако область применения их

при производстве электромонтажных работ в последние

rоды резко сокращена в связи с выпуском ,клещеЙ KY 1

и HOBoro тИпа зажимов, предусматривающих бескольце 
вое присоединение жил проводов и кабелеЙ.

Для откусывания проводов применяют остроrубцы

(рис. 7,8). Остроrубцы выпускают тех же размеров, что

плоскоrубцы и Kpyrлоrубцы. Режущие кромки rубок
прямолинеЙны и подверrаlOТСЯ термической обработке.

Одним из 'самых распространенных инструментов при

производстве электромонтажных работ ЯВЛЯЮТСЯ OTBepT 
ки. Слесарно монтажныеотвертки (рис. 8) изrотовляют

а)

б)

t1l;;

(j)
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4е-сырех ТИIiОВ: с liакладными щечками (тип А), с Mei'aJ1 

лическимп пятками (тип Б), с дпэлеКТРИ'lеСКIIМII руч 
каl\Ш (тип В) и проволочные (пш П.

Отвертки с накладными щечками в заВIIСИl\lОСТП от

толщины рабочеЙ части лопаток и общеЙ длнны изrо 

товляют семи размеров. Щечки отверток делают из дpe 
весины твердолиственных пород (ясень, бук и др.)
влажностыо не более 16%
или из пластическоЙ Mac 

-  -с:Э-
сы. Они должны быть а)

прочно закреплены (прп 
КJlепаны или запрессова 
ны), качка их не допу 

скается. Деревянные щеч 

ки покрывают нитрола 

ком, цветной эмалью или

бесцветным лаком. Эти a.:= 

отвертки применяют при

электрослесарных рабо 
T X.

Отвертки с метаЛJШ 

ческнми пятками нзrотов 

ЛЯIOт ш!Тпадцатн разме 
ров. Общая ДЛIIна от

150 ДО 400 .II1.lt.

Отвертки с диэлек 

трпческимп ручками cy 
ществуют деВflтнадцаТII размеров. Общая ДЛlIна их от

150 ДО 400 .111.111. Ручки отверток делают из неэлектро 

проводноЙ п.ТIаСП 'lеской массы типа Э. Эти отвертки
нашли самое широкое применение при монтаже вторич 
ных цепей, силовоrо электрооборудования и т. д.

Для самых маленьких вИнтов применяют проволоч 
ные отвертки пяти размеров, длиной 70 125 мм.

Рабочие части отверток изrотовляют из ин 

струментальной стали марок У7 и У8 или из KOH 

струкционных сталей марок .не нИже 50. Отвертки на

длину лопаток термически обрабатываются.
При монтаже электрических машин, трансформаторов,

Шинопроводов и Т. д. применяют rаечные ключи различ 
ных конструкций (рис. 9). Наиболее часто применяют

открытые односторонние прямые rаечные ключи, имею 

щие только один зев для шестиrранных raeK. В зависи 
.мости от расположения резьбовых соединениЙ раБОLше
2* 19
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Рис. 8. Отвертки.
а типа А с накладными Iцечками;

6 типа Б с метаnnическоR пяткоR;

в типа В с диэnектрическоR рукоят-
коА: z типа r провоnочная.



ДI3ижения такИх !{ЛlOчеll резко оrраНИЧенны. Для увели-
чения радиуса действпя применяют КЛЮЧИ, ПОЗВО.1Iяющие
надевать их сбоку raeK

Для каждоrо размера rоловки болта или rайки He 

обходимо иметь отдельный односторонний ключ. HeCMOT 

ря на этот недостаток, при однотипных работах OДHOCTO 

ронние прямые КJ1ЮЧИ нашлп широкое применение.
Более долrовеЧIiЫ и

удобны в работе наКlIД 

ные односторонние пря 
мые rасчные КЛЮЧИ. Oд 
нако при их изrотовлении

требуется высокая ТОЧ 

ность, а след()ватеЛl)НО,

они дороrп. Эти ключи пз 

 'отовляютС ЗСВОi\1 В виде

квадрата, шестиrраннпк(\,

30сы\1rранникаa IIЛИ ДBC 

 iадцаТlIrраннпка.
Двусторонние rаечные

ключи более дешевы. Их

можпо примснять для

болтов двух различных

размеров.

Материалом для изrо 

товления ключеЙ служит
сталь 40 или xpOMOBaHa 

диевая сталь 40ХВА.
имеющая маJ1ЫЙ вес при
большой прочности И по 

вышенную устоЙчивость
к износу.

Кроме этих ключеЙ в

наборы инструментов
включают торцовые или специальные ключи. Описанные

в 5 и 8.

Для сверления отверстиЙ в электроконструкциях, ши 
нах и т. д. ПРИl\lеняют режущиЙ инструмент Iсверло
(рис. 10,a). Существуют сверла плоские, или перовые,
спира.'1ЫlЫе и специальные комбинированные. Напболее
широкое прпменение при электрослесарных работах по 

ЛУЧШIИ спиральные сверла. Эти сверла прп их правиль 
ноЙ заточке дают наибо.1IЬШУЮ точность размеров про 

сверливаемоrо отверстия, прямолинеЙность ero оси.
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Рис. 9. fаечные ключи.

а ОДНОСТОрOlПШЙ прямой; 6 ОДНО-

СТОРОННIIЙ С большим радиусом дей 

стния; в накидной ОДНОСТОрОННИЙ;
i! ДВУСТОРОННИЙ; д TOpЦOBыH 



8ыбор типа сверла зависит от материала обрабаты 
BaellIoro изделия. Так, Д.IЯ стали и ЧУI'уиа у\'ол переднеrо

конуса состаВ.1Jяет 116 118°,для ШIЮIlШНIiЯ 140°, для

меди 130°, для .аатуни 100", для бакелита и мрамо-

ра 80°.

Ддя чистовоЙ обработки предварительно просверлен-
ных отверстиЙ служат развертки (рис. 10,6). Цилиндри-

а}
,.

   -
 c--::
l=-

.

.........

- ", '11

Рис. 10. Инструменты для сверления и обработки по-

верхностеЙ круrлых отверстиЙ.
а сверло цилиндрическое с коническим хвостовиком; б раз 

нертки с цилиндрическими хвостовиками.

1 коническая; 2 цилиндрическая.

'1ескпе развертки применяlOТ для калибровки отверстиЙ
в полумуфтах электрических машин, а конические при

YCTaHoBI<e контрольных шпилек на муфтах валов разъ-
едшштелеЙ, корпусах электрических машин и их фунда-
иептных ПJ1ИТ.

Резку черных и цветных металлов,- отдельных пласт-

массовых и стальных труб, стальноЙ брони кабелеЙ и др.
осуществляют с помощыо ручных ножовочных раздвиж-
ных станков (рис. 11). При резке станок следует дер-

жать cTporo вертикально. Ножовочное полотно не долж-

но иметь перекосов. Нажатие на разрезаемое изделие
должно быть равномерным. Усилие на станок прикла-
дывается только прп движении от себя. Необходимо ра-
ботать на всеЙ длине ножовочно\'о полотна, а не только

на ero 'середине. Для предотвращения натрева разрезае-
мое место охлаждают мьшьноЙ водоЙ.

Одними из самых необходимых инструментов, приме-
няемых при изrотовлении электроконструкциЙ, являются
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рйзJ\,Iei'uчны e ИНСТРУl\JСНТЫ (рис. l ). НаиtJолее распро-
страненные среди нпх чертилки, разметочные циркули,

нутромеры, кронциркули 11 кернеры. В отдельных случаях

при разметке применяют п друrие ВЫСОКОПРОllзводитель 
ные инструменты: шаблоны, универсальные реЙсмусы, и

т. д.

t=  '
а)

 ,

Ji
 1>

.:: ,t!
ti'Q

6)

Рис. 11. Ножовочный станок.

а КОНСТРУКЦlIЯ, прнменяемая прн выполненнн слесарных работ; б усо-

вершенствованная конструкция.

ЧеРТИЛКll применяют для нанесения рисок прп раз 
метке электроконструкцпЙ. Они пзrотовляlOТСЯ из ИН 

струментальноЙ стали. Диаметры их от 3 до 8 .lftM, ДЛИНd
150 200ММ. После закалки рабочеЙ части стержня чер-

тилки остро затачивают на длине 20 30.ММ.

Разметочные циркулн служат для разметки отвер-
стиЙ ввода труб в электроконструкцин, мест установки

измерительных приборов и т. д.

Для нахожденпя и разметки центра пересеченйя ри-
сок применяют кернер. Он состоит из корпуса на трех
ножках, имеющих форму клина. Если ножки установить
на перпендикулярно размеченных осях, то кернер будет
расположен точно в их центре пересечения. Кернер пре-

дохраняется от выпадания винтом, которыЙ входит в ero

шпоночныЙ паз. [(ервение производят ударом молотка.

При небольшом объеме работ применяlOТ кернер более
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простuЙ конструкции. Обычно этu цилиндрическиЙ CTep 

жень, средняя часть KOToporo нзкатана. Рабочие концы
ero затачивают и закаливают. Один конец затачивают

точно под уrлоll'l 600, а второЙ слеrка закруrляют. Для
повышения производительности труда ПРИll'lеняют специ 
альные кернеры, например автоматические, электриче 
ские.

о

& б.....
J
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Рис. 12. РазметочныЙ инструмент.
а чеРТlIлка; б размеТОЧIIЫЙ ЦIIРКУЛЬ; в кернер; z КРОНЦIIРКУЛЬ;

д нутромер.

Кронциркулями и нутромерами пользуются для из 

мерения линеЙных размеров. Наружные размеры изме 

ряют кронциркулями, а внутренние нутромерами.
Наиболее распространенным измерительным инстру 

ментом (рис. 13) является металлическая шшейка. Ли 
нейкп изrотовляют шириной от 18 до 40 мм с пределами
измерений 150, 300, 500 и 1000 мм. Линейки изrотовля 
ют с одной или с двумя шкалами, цена деления которых
0,5 или 1 мм. Началом линейки служит торцевая rpaHb,
перпендикулярная к ее продольному ребру. Конец шка 

лы противоположная ей торцовая rpaHb или штрих, за

которым имеется свободное поле. Линейки со свободным
полем должны иметь пять добавочных миллиметровых
делений за концом шкалы. Конец линейки закруrлен и

имеет отверстие Д.rIЯ подвешивания.
Во всех I1нструментапьных наборах пмеется СК.rIадноЙ

мета.rI.rIичеСКИII метр. Метры изrотов.rIЯЮТ д.rIИlЮЙ 1 000 ММ
(о развернутом виде), они состоят из 10 стапьных упру 
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Рис. 13. Измерительныii

а линейки измерительные металлические; 1 с ОДИОЙ шкалой;

летки изме

rих пластин звеньев, шаРНИРI-IO 'соединенных между coo 
боЙ. Звенья метра изrОТОВ.1ЯЮТ из холоднокатанои

светлон полированноЙ стаЛЫlO1I ленты шириноЙ 10 

12 мм п толщиной 0,4 0,6мм.

Очень удобны для измерения самосвертывающиеся
кнопочные рулетки типа РСК, имеющие длину Шка.1Ы 1

и 2 м.

Для измерениЙ больших расстояниЙ (между кабель 
ными ПИI<етш\lИ, соединительными муфтами и т. д.) при 
меняют металличеСIше измерительные рулетки на Kpe 
стовине типа Рк. Эти рулетки имеют длину шкалы до

100 м.

Кроме металлических применяют тесьм:янные рулет 
ки с проволочноЙ стабилизирующеЙ ОСНО90Й типа РТ,
имеющие длину шкалы до 20 м. Измерительные ленты

этих рулеток изrотовляют из льняноЙ, хлопчатобумаж 
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нен Йли искусственноrо ВОЛОКна тесьмы с затканНыМи

по всей ее ДЛlIне паТУННЫМII lIюr друrИМII I1ержавеющи 
ми проволока:IIИ.

,
о)

, \

,

i:

инструмент.

2 с двумя шкалами; б метр складиой металлический; В py 

рительиые.

3. ИНСТРУМЕНТЫ для МОНТАЖА КАБЕЛЬНЫХ СЕТЕй

Наиболее широкий ассортимент ручных инструмен 
тов создан ДJIЯ производства работ по монтажу соедини 

тельных и концевых муфт кабелей. Наборы, применя  
мые для этих работ, ЯБ.ТlЯются универсальными. Однако
в зависимости от монтажа различных марок кабеля и

типа муфт в них добавляют или исключают отдельные

инструменты.
Наборы комплектуют в зависимости от характера cpe 

ды (наружные и внутренние работы), марок кабеля

(кабели с бумажной и пластмассовой изоляцией жил и

т. д.), а также типов муфт. Так, для монтажа кабелеЙ

с бумажноЙ изоляцией употребляют инструменты, своЙ.

ственные только этой конструкции кабелеЙ. Это rрузи 
ки со струноЙ для обрыва бумажных лент, нож для
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снятия алюминиевоЙ оболочки, разБОРТО13ка длSl свиtнtо 

вой оболочки кабе.'IЯ.

Для монтажа кабелеЙ с пластмассовой изоляциеЙ

в наборы добавляют ,нож для снятия изоляции, приспо 
собление для сварки оболочки, специальную линейку и

т. д.

При наружных кабельных работах наборы ДOYKOM 
плектовывают строительными инструментами: ломом,
лопатами и т. д., а также палаткоЙ 11 uбпрудтзанием для

Рис. 14. Рабочее место электромонтера по монтажу кабельных сетей.

I кабельная палатка; 2 rореЛКII типа rиив.

обоrрева (рис. 14). Внутри зданиЙ, в большинстве слу-
чаев, в качестве ИСТОЧНIшов питашш инструментов при-
меняют электроэнерrию, поэтому наборы инструментов
для этих работ укомплектовываются электроинструмен 
тами (электропая.'IЬНIШИ, ведра с электроподоrревом
кабельноЙ массы и т. д.). При отсутствии электрической
энерrии во время прокладки кабелеЙ в земляных тран-
шеях для монтажа соединительных муфт применяют на-

боры инструментов, работающих на пропан бутане
(наборы инструментов типа НСП, rорелки rиив, жа-

ровни и т. д.).
Номенклатура инструментов резко сокращается при

монтаже концевых заделок. Наборы для этих работ
свободно размещаются в монтерских сумках (см. Э 10).
При монтаже концевых заделок и свинцовых соедини-
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Te.'lbHbIX муфт применяют наборы типа IlH 18(прнлож,е 
нне 1). Такие наборы КОl\шлеlПУЮТ в KOHTciiHepe. Вес

набора 58 K .
Наиболее .у}:fивер .адыlbIмM яв.rl.яется набор HKIl 3

(ПРИJlOжеllие 1). Этот набор Прlli\lеняют при I\ЮlIтюЬ.е

соединительных свинцовых 11 ЭПОКСIIДНЫХ муфт, а также

всех типов концевых заделок. Набор состоит из четырех

контейнеров весом от 25 до 40 кс каждый.

1"1
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Рис. 15. Проперка вспомоrательных материалов на отсутствир влаrи.

1 крючок; 2 ролпк; 3 кОВШ для разоrрева парафllна; 4 термометр;

5 пннцет; 6 кабельная бумаrа.

Кроме инструментов, описанных в 2, в наборы ВI(лю 

чены инструменты и приспособления, применяемые толь 

ко для монтажа кабельных линиЙ.

Для вскрытия rерметических 6анок с кабельными

роликами (рулонами), а также эпоксидным компаун 

дом применяют специальные ножи. Можно применять
обычные консервные ножи. Однако при этом нужно сле 

дить чтобы металлическая стружка не попадала внутрь

вскрываемых банок

Кабельные ролики вынимаются из банок ПРОВОЛОЧ 
ными крючками (рис. 15), так как при прикосновении
К предварительно подоrретоЙ пропиточноЙ массе можно

получить ожоrи рук, а также заrрязнить находящиеся
в банке ролики. Перед изолированием мест соединения

кабеля различные изоляционные материалы (кабельные
27



рОЛIlКИ, хлопчатобумажную пенту, суровые ПИТlШ и т. д.)

провсряют на отсутствие влаrи поrружением материа.'I<l
в расплавленныЙ парафин. При наличии влаrи в матери 

але наблюдается потрескивание и леrкое разбрызrива 
ние парафина в IIlесте поrружения испытываемоrо MaTe 

риала. Парафин разоrревают в ковше до температуры
150

0

с. Ковш диамеТРОl\I 105 МА! изrотовляют из листовой
стали толщиной 2 AtM. Поrружаемые в парафин материа 
лы необходимо брать пинцетами, так как этп l\IaTe 

риалы MorYT впитывать Блаrу с пальцев рук. Если Ma 

териалы окажутся влажными, то их перед употреб.тrе 
нием следует просушить в термостате при температуре
105 110°С.

Наиболее широкиЙ ассортимент инструментов при 
меняют при монтаже соединитеJ1ЬНЫХ муфт. Отрезка
кабелей производится или ножовочным станком (см.

2), или ,секторными ilожницами. Для перерсзания He 

бронированных кабелей с суммарным сечением жил до

120 .ltM2 применяют секторные ножницы типа HYCK 120,
дО 300 мм2 НУСК зоо(рис. 16).

Перерезание кабеля следует производить следующим
образом. Сжать рукоятки 1 и 2 и вывести из зацепления

запорную собачку 3. В случае перерезания коротких OT 

резков кабеля, при возможности надеть ножи на кабель
с ero торца, достаточно установить секторный нож 4
с таким расчетом, чтобы между ним и неподвижным

ножом 5 образовалось отверстие, соответствующее ди 

аметру перерезаемоrо кабеля 6. При перерезании длин 
Horo отрезка кабеля подвижной нож 4 предварительно
выводят из зацепления и кабель вставляют между ним

и ножом 5. Перерезание производят подачей храповоrо
устройства 7 движущеrося ножа качанием рукоятки 1

BOKpyr оси.

При перерезании кабелей больших сеченпй подачу
производят только на один зуб небольшим раствором
рычаrа. При переrезании кабелей малых сечений Подачу
ножа можно увеличивать З3 счет большоrо раствора pы 
чаrа, но с таким расчетом, чтобы не ВЫзвать переrрузки,
ведущей к поломке зубьев сектора. Дш: подrотовки оче 

редной операции правой рукой выводят подвижной нож

из храповоrо устройства и вновь вращают ero BOKpyr Оси
для осуществления следующеrо реза. При необходимо 
сти снятия ножниц до ПО.'Iноrо перерезывания кабеля,

следует сделать полный раствор рычаrов 1 и 2, нажать
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на куро!\. фиксирующеii собачки 8 11 вернуть нож в исход 

ное положенне.

После окончаНIIЯ работы ножницы необходимо BЫTC 

реть, "Смазать, а рычаrи запереть собачкоЙ.
Бсли концы кабеля выходят из траншеи в помещ  

ние, то на 'Специальном приспособлении (рис. 17) с KOH 

цов снимают джут.

.

6 5

...

6)
Рис. 16. Секторные ножницы типа HYCK 300.

а общий вид; б рабочее положенне рук.
..

Такое приспособление позволяет снимать джут с Ka 

белеЙ всех марок диаметром до 65 .М.М. Одновременно
может сматываться до 15 J.t ДЖута, после чеrо катушки
приспособления заменяют. После отрезки концы кабеля

закрепляют на специальных крестовинах (рис. 18).
При разделке концов кабеля одноЙ из самых TPYДO 

емких операциЙ является наложение бандажеЙ из сталь 

ной оцинкованной проволоки. Такие бандажи HaKдaды 
вают на джутовый покров кабеля и ero броню в местах

надрезов. Бандажи накладывают специальными приспо-
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соБЛСНИЯМII I\ЛСТНСВI<ами. При большом натяжении

проволочных бандажеЙ, напримср при l\Iонтаже кабелеЙ

с проволочноЙ бронеЙ, ПРlIменяlOТ клетнсВ!<у с РОJIИКОМ.

Надрез брони выполняют lю.н,ОВОЧНЫl\l станком

с оrраIШЧИТСJ1СМ, а оболочки спеЦIlаЛЫIЫМII ножа!vlИ

'\

.

РИС. 17. Приспособление для СНЯТИЯ джvтово 

ro покрова кабелей.

r
c"i
....

(рис. 19). Напримср, для надрезаН!lЯ алюминиевоЙ обо-

лочки ПРИl\lеняют ножи типа HKA 1. Нож состоит из

РУЧЮ'j J, внутри котороЙ находится винт, передви:rающий
призму 3. Призма имсет поступательно возпратное дви 
жение. На ручке закреплена скоба 7, на ]юнце котороЙ
находится муфта с вилкоЙ 4. На ось вилки надет диско 

вый нож 6. Вилка и призма 1\10rYT быть закреплены
в определенных положениях спеЦllальными винтами 2
и 5.

Алюминиевая оболочка предварительно очищается
бензином. Нож накладывают на оболочку на определеt! 
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Вом расстоянии от конца кабеля. При ЭТом оси призмы
И ножа взаимно перпендикулярны. Вращением винта

подают ПрllЗМУ так, чтобы дисковый нож врезался в обо 

лочку приблизительно на 2/3 ее толщины. Затем закреп 
ляют вилку и призму винтами II делают кольцевой Haд 

Рис. 18. Наложенпе ПРО,БОЛОЧНЫХ Gанда}hеii.
а обычная кпетпевка; б кпетнещ{а с рОЛИКОМ.

рез алюминиевоЙ оБОJIOЧКlI. Винт освобождают, а вилку
поворачивают под уrлом к оси призмы, закрепляя ее

в этом положении. Вращая за рукоятку нож HKA 1 BO 

Kpyr кабеля, выполняют спиральный надрез оболочки от

кольцевоrо надреза до конца кабеля.

Надрезанная оболочка леrко снимается плоскоryб 
цами. Для сняТия СfШНЦОВОЙ оболочки кабелеЙ диамет 

ром до' 20 мм применяют клещи, 'состоящие из обычных
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плоскоrубцев, I{ rубкам I<OTOpbIX прикреплены фасонные
колоДIШ 1 и 2. На колодке 2 укреплен вращающиЙся
ролик 3, а на колодке 1 рОЛПК 4. Этот РОJIИК состоит
из ДВУХ ПОлОВИНОК И, в отличие от ролика 3, не имеет

среднеЙ цилиндрическоЙ части.

., I
 -=
 -

а)

2

4

б 5

6)

6)

Рис. 19. Ножи для снятия обо;rочек кабеля.

а типа HК:A 1 ДЛЯ алIoыIIиевоАA оболочки; б для СВIШ-

ЦОlJоА оболочки; в для пластмассовоА.
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На колодке 1 между двумя половинками ролика lIa 

ходится реrУЛllруемыЙ по верПII<аШI нож 5. Реrулировка
яшка осуществляется круrлоЙ rаЙкоЙ 6. Для удобства
пользования инструментом к одноЙ из ручек прикрепле 
на скоба 7, на которую в процессе работы опирается
большоЙ палец правоЙ руки. Ко.'IьцевоЙ надрез оболочки
выполняют двумя фасонными стальными пластинками 8

с острыми режущими кромками. Снятие оболочки начи 

наlOТ с кольцевоrо надреза. Для э.тоrо кабель зажимают

между пластинками 8 и, сжимая ручки плоскоrубцев,
ПOlюрачивают их BOKpyr кабеля. ПрофильныЙ надрез
оболочки производят протяrиванием кабеJIЯ между po 
ликами. При этом нож, предварительно установленныЙ
на заданную rлубину резания, прорезая обо.10ЧКУ, не

повреждает поясную изоляцшо кабеля. После выполне-
ния надрезоl3 оболочка леrко снимается.

Для снятия свинцовоЙ оболочки с кабелей диаметром
более 20 M,lt применяlOТ нож типа HCK I.Такой .нож

рассчитан на снятие СВИНЦОiЮЙ оболочки с кабелеЙ

сечением до 240 A-fм2. Ero конструкция аналоrпчна

конструкции типа HKA I, только вместо ДIlсковоrо

ножа он имеет резец для надрезания свинцовоЙ обо-
лочки.

Снятие пластмассовоЙ оболочки выполняют специаль 

ными ножами.

При ступенчатоЙ разделке изоляции концов кабелеЙ

электромонтер, как правило, пользуется различными из-

iVlерительными инструментами, специальными справоч-
никами, таблицами и т. д. Для сокращения ассортимен-
та измерительных инструментов и справочных пособиЙ

разработаны различные 'конструкции шаблонов и линеек.

Так, линеЙка типа ЛК (рис. 20) позволяет выполнять

ступенчатую разделку концов кабеля с бумажноЙ изоля-

циеЙ жил сечением от 16 до 240 .м,М,2 на рабочее напря-
жение 6 10кв. Расстояния ступенеЙ изоляции И и r

указаны для варианта соединения жил пайкоЙ или тер-
митной сваркоЙ.

Для соединения жилы кабелей изrибают под необхо 
ДIlМЫМИ радиусами с помощью специальных шаблонов

(рис. 21,а). Эти шаблоны изrотавливают из дерева твер-
дых пород: бука, ясеня и т. д. П<:'ред изrотовлением шаб 

JlОНОВ дерево просушивается. rOToBbIe шаблоны ПрОПll 
тывают шшфоЙ. Шаблоны ана,,10ПIЧНОЙ конструкции
изrотовляют и из металла. Обычно металлические шаб-
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лоны ПРlll\lеняют для разводки жил концевых заделок

кабелеЙ перед их за.'IIШКОЙ ЭПОКСИДНЫl\f КОl\fпаУНДОl\l.
ПОС.1е кольцевоrо надреза свшщовоii оболочки сс

края слеrка отделяют специаЛЬНЫl\l инструментом

разбортовкой (рис. 21,6). Разбортовки изrотовляют из

брусков cyxoro Iшзила или дуба. В последнем случае их

пропитывают О.lИфОЙ при теl\lпературе около 135" С

в течение 8 ч с послеДУЮЩИl\l естественным охлаждением

до окружающеЙ температуры, а затем запекают при TeM 

пературе 700 С в течение 2 ч.

(б  IO",eJ

ч)

liа6елс/
... А

Рис. 20. ЛинеiIка кабельная типа лк.

в соединительных муфтах на напряжение 6 IOкв

после  оединенияконцов кабеля выполняется ступенча 

тая разделка фазной изоляции жил. Для получения pOB 
Horo обрыва бумажных лент на изоляцию кабеля нави 

вается виток тонкой струны с rрузиками (рис. 22,а).
После снятия определенноrо количества верхних лент

у места намотки струны последнюю перемещают к месту

соединения на расстояние, равное ширине ступени. Cy 

ществуют и друrие способы pOBHoro обрыва бумажных
лент. Например, при монтаже кабелеЙ на напряжение

35 кв (рис. 22,6) применяют обжимную ленту 3 (сталь-

ная фольrа, фотопленка или друrоЙ эластичныЙ матери-

ал), которая охватывает бумаrу фазной изоляции 2

жилы 1. Лента натяrивается пружиной 6, реrулировку

натяжения производят рычаrом 8 с пружиной 7, находя 

щимися в зажиме 9. Обжимная лента одним концом за 

крепляется в прорезях скобы 5, затем, оrибая жилу

кабеля, проходит через буртики 4 и входит в зажим 9.
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Приспособ.'Iенне обеспечивает высокое качество pa 
бот и имеет вес Bcero 25 с.

Обработку шейки свинцовой муфты выполняЮт валь 

ком (рис. 21, в). Валек изrотовляется ана.'Iоrично раз 

бортовке из Toro же материала и тем же способом.

  C 
а)
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B

А  A 15,
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.
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.

B B

.

rч     J
b       

6)

. . <    
 /

 ( '  
б)

Рис. 21. Деревянные инструменты ДJ1Я монтажа кабе.%НЫХ

муфт.
а шабпон дпя изrи6а жип; б разбортовка: в вапек.

Разоrрев припоев для пайки жил, а также кабель 

IIЫх масс производят на специальных жаровнях (рис. 23).
Внутри корпуса жаровни имеется металлический упор со

спицами, на которые устанавливают ковш или кабель-

ные ведра. В центре жаровни закрепляют одну или не-

CKO.'IbKO rазовых rрелок.

3* 35

1.



Для разоrрева припоя пос зос теl\шературоЙ П.lав 

ленин 2450 С применяют ковш, изrотовленныЙ из листо 

воЙ стали. Для переноски ковша служит дужка. Пра за 

боре припоя разливочной лоvккой дужка вынимается из

"""-.J.A
i!!iItO' ,! ,  

  1
.. 

'1}

:5 о

Ч

.
J 2 I

Рис. 22. Приспособления для оБРbl!за бумажных
лент изоляции кабелей.

а rРУЗНКIf СО струной; б обжимиая леита С ПРУЖИIf 
ИЫМ устройством.

{j 7 8 О
\ \

?

(
I

tf)

ушка и отводится в сторону. На кор'пус ковша приваре 
на скоба, в которую вставляется рукоятка (захват) для

разливки припоя. Разливочная ложка изrотовляется из

листовой стали, а ручка ложки из березы, влажность

которой не превышает 20%.

Припой марки А с температурой плав.rIения 4500 С

разоrревают в чуrунных тиrелях (чуrун марки СЧ ОО)
с толщиной стенок не меньше 10 MJlt. Кабельную массу
с температурой заливки до 1900 С разоrревают в кабель 
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ном ведре на жаровне, в специальных разоrревателях,

работающих на электроподоrреве, или на rазовых ropek
ках.

Разоrретую кабельную массу заливают через BOpOH 

ку (усеченный конус из листовой стали, на котором за 

креплена ручка).

1J

у
. \,

е--

Рис. 23. Инст,рументы для разоrрева припоя и кабельной массы.

1 жаровня; 2 ковш для разоrрева припоя марки пос; 3 разливоч-
ная ложка; 4 тиrель чуrунный; 5 ведро кабельное; 6 воронка для

заливки кабельной массы.

При монтаже соединительных  поксидныхмуфт при 
меняют специализированные инструменты, свойственные
только этому виду работ (рис. 24). Перемешивание эпо 

ксидноrо компаунда и заполнителя выполняют ручными
.полиэтиленовыми мешалками или специальными при 
способлениями. Заливка эпоксидноrо компаунда в фор 
му во избежание воздушных включений производится
короткой струей по лотку с ,переходом ее на стенку
формы.

Для лучшей адrезии (склеивания) Стальной брони
или металлической и пластмассовой оболочек с эпоксид 

ным компаундом их зачищают специальным скребком,
состоящим из трех ножовочных полотен размером 16X

ХЗООХО,8 .М.1I, сложенных вместе и изолированных
в средней часrи юшерноЙ лентоЙ. Этим же с!<ребком пли
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ста.'IЬНОЙ щеткоЙ зачищают аЛЮ:\lИниевые жилы кабелей

перед их опрессовкой, пайкой или термитноЙ сваркой.
Эпоксидные соединительные I\IУфТЫ монтируют на

подставках, исключающих о!ещение обеих частеЙ фор:\!
до ПО.'Iнаrо затвердевания ко:\шаунда. Подставка состоит

из двух крестовин, на которых барашкюш закреплен ло 

ток В середине лотка имеется прилив для укладки флян 

.

Рис. 24. Инструменты Д. Я монтажа эпоксидных соединительных

муфт.
1 мешалка; 2 банка с эпоксидным компаундом: 3 лоток; 4 корпус

муфты; 5 подставка: 6 киянка: 7 скребок.

цев двух ПОЛУфОр:\I зпоксидных соединительных муфт
типа СЭп с поперечным разрезом.

Дпя :\1Онтажа концевых заделок обычно применяют

те же наборы инструментов, что и Д.'IЯ монтажа соеди 

I1нтель:ных муфт (например: инструменты для отрезки

концов кабелеЙ, снятия брони, оболочек и джутовorо по 

){ропа, шаблоны для разводки ЖИ.'I). Однако для 3Toro

вида работ также и:\!еются отдельные инструменты. Oco 

бенно большое количество различных инструментов раз 

работано для оконцевания жил кабепеЙ.
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Оконцевание жил кабелей, так же как и проводов,

осуществляют опрессовкой, сваркой или пайкой. Кроме
Toro, присоединяют жилы кабелей к оборудованию или

соединяют между собоЙ механическими зажимами,

клемма;\ш 11 т. п. Описания инструментов для опрессов 
ЮI жил кабелей и проводов неБО.IIЬШИХ сечений, напри 

мер клещей типа ПК 2Ми [КМ, даны в 8.

"

/

.....,
.

6

+Е &
а)

РИС. 25. Клещи ПК IМ.
а оБЩII!! ПIlД; б режущие rуб 
ки для удаления ЛIlТНИКОПЫХ nРIf 

былей lIосле термитноlI спарки.

.

Наконечникп сечением до 35 о11о11
2

опрессовывают

пресс клещамиПК llv1(рис. 25). Клещи состоят из сим 

метричных пар: рычаrов 1, планок 2 и вилок 3. Рычаrи

имеют отверстия для закрепления cMeHHoro инструмен 
та пуансонов 5 и матриц 6, а также специальных HO 

жеЙ для перекусывания проводов и прибыли при Tep 
митной сварке жил. Окончание опрессовки определяется

соприкосновением заплечиков пуансона и матрицы и воз 

можностью возврата рукояток К.1ещей 4 в начальное

(открытое) положение. До окончания опрессовки блоки 

рующее устройство 7 не позволит раскрыть клещи.

В связи с Те:\1 что при опрессовке алюминиевых жил

кабелей имеет место большое 'количество однотипных

работ, рассчитанных на оrраниченное количество сече 

ний жил, за последние ronbI созданы различные конст-

рукции роторных клещей. Примером MorYT служить кле 
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ЩИ типа KO 50.Такис клещи lfl\1еют револьверную Bpa 

щающуюся матрицу с четырьмя rнсз..':щми д.'JЯ lIаКОIIСЧ 
ников алюм'иниевых жил сеченпе:\! 16, 25, 35 и 50 ""!. ! .

Преимуществом этих клещей является их большая про 
изводительность за счет сокращения потерь на смену
пуансонов и матриц. Однако клещи со смеННЫ:\iИ пуансо 
нюш и матрицами дают лучшее качество процесса опрес 
совки.

.

- 

а) б)

Рис. 26. Набор инструментов для опрессопки алюминиевых HaKO 
неЧНIIКОВ.

п типа УНИ-2; 6 типа ИСК

Для опрессоIЗIПI наконсчников различными инстру 
ментами созданы типовые наборы пуансонов и матриц.
Для опрессовки наконечников на алюминиевых жилах

кабелеЙ дважды однозубым вдавливанием теми инстру 
ментами, усилие .которых не позволяет примснять сразу
двузубое вдавливание, разработаны инструменты типа
УНИ lА(приложение 2).

Наконечники на алюминиевых жилах опрессовывают
двузубым вдавливанием инструментами типа УНИ 2А

(приложение 2). Наконечники на медных жилах опрес 
совываются однозубым вдавливанием КО IПлектоминст 

рументов УНИ lМ(приложение 2). Все эти инструмен-
ты позволяют опрессовывать rильзы ПрII соединении Ka 

белей напряжением до 1 кв (рис. 26). Инструментами
УНИ можно производить опрессовку нормальных и ceK 

торных жил кабелеЙ. При опрессовке однопроволочных
секторных жил 'кабелеЙ Ю1 предварительно iПридают
круrлую форму при помощи набора инструментов типа
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ИСК. В наборе имеются пуансоны и матрицы для oKpyr 
ления секторных однопроволочных алюминиевых жил

кабелей сечением от 25 до 12а м.м2 (приложение 2).
Для опрессовКИ жил ,крупных сечений применяют спе 

циальные ,rидравлические и механические прессы (Ha 
пример, типа рrП 7и РМП 7),rидравлические прессы
с электроприводом, а также всевозможныЙ пиротехни 

..

..

а)

б)

Рис. 27. Инструменты для замеров rлубины вдавлнвания

пуансона при опрессовке наконечников.

а кронциркуль; б штанrенЦИркуль; в специальны!! инструмент.

ческий инструмент, описание KOToporo дано в COOTBeTCT 

вующих выпусках «Библиотека электромонтера».

Качество опрессовки наконечников определяют по

rлубине лунки, 'вдавленной пуансоном. Этот размер YCTa 
новлен rOCT, ero замеряют различными приспособле 
ниями (рис. 27).

Инструмент, применяемый для оконцевания жил Ka 

белей сваркой или пайкой, а также при механическом

оконцевании жил кабелей, описан в 4 и 8. Для соеди-

нения алюминиевых жил кабелей, а также проводов при 
меняют специальные \Наборы типа HTC 2,НСП-l, НСП-2
11 т. д. (рис. 28). Набор НТС-2 предназначен для Tep 

митно муфельнойсварки алюминиевых жил ПРОВОДОВ и
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Рис. 28. Термитная спарка алюминиевых жил кабеля.

а общий вид ПРllспособлення; 1 охладитель; 2 штатнв; 3

теРМl,ТНЫЙ патрон; 4 экран для тепловой эащиты жил кабеля;

5 держатель для прнсадочноrо прутка; 6 мешалка; б уплот-
нение кокилей шнуровым асбестом; 1  -конопатка.
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I<абелей сечение:\! 16 240At.M2 . Набор постаВ.lяется в ме-

та.l.'IИчеСКО:\l че:\Ю.J.ане, вес ero 17K2. В КО:\I'П.lект набора
ВХО.J.ЯТ .\!а.lые и большие ОХ.'Iа.J.ители, изrотовленные из

аЛЮ:\lИНИЯ. Они с.lужат ДДЯ защиты изоляцип от пере-

[рева, а также фиксации ЖИ.l во вре:\!я сварки. Охлади-
те.1И напо:\шнают своим ВИ.'I.О:\I клещи, ПО.l0ВИНКИ кото-

рых скреплены шарнирно и стяrиваются винтаllШ Д.'IЯ

плотноrо закрепления на жиле кабеля.

Расстояние между охлаДИТ .lЯIIШустанавливают в за-

висимости от сечения свариваеl\lоrо кабеля. Малые охла-

дите.1И КО:\IП.lектуют наБОРО:\1 сыенных втулок Д.1Я сварки
ЖИ.l сечением 16 95 At_1t

2
, а большие 95 240мм2

.

Два охладителя закрепляют на соединительной ШIанке,

установленной на штативе с помощью специальных впн-

тав. В отдельных случаях охладителя!\1И можно пользо-

ваться и без штатива. В центральной части планки уста-
навливают экран, который служит д.1Я тепловой защиты

жилы кабеля, расположенной ниже зоны сварки.

Для скусывания ЛИТ1никовых прибылей после термит-

ной сварки применяют клещи iПК-IМ со специальными

режущи;\1И rубкаыи (см. рис. 25,6). КО:\lПлект таких [у-
бок поставляют в наборе НТС.2. При зажиrании

патронов термитные спички вставляют в специаль-

ный держатель, такой же держатель применяют и для

закрепления присадочноrо прутка, IЮТОРЫИ добавляют
в форму в процессе сварки. Конструкция таких дер-

жателей предохраняет руки от ожоrов. В комплект

набора входят проволочные мешалки, изrотовляе-

мые из проволоки диаметро,,! 2 и 4 JHAt, длиной 400 AtM.

Ими .перемешивают расплавленный металл, облеrчая

выход шлаков и rазов на ero поверхность. Мешалки по-

зволяют контролировать качество процесса термитной
сварки, препятствуя образованию раковин. Уплотнение

кокилей (формочек) шнуровым асбестом производят
с помощью конопатки, которая имеет полукруrлое лезвие

шириной 8 MAt.

Соединение контрольных ЖИ.l кабелей. кроме спосо-

бов. описанных в 4, можно осуществить с помощью

термитноrо паяльника. Он состоит из цилиндрической
оБОЙ:\IЫ с рукояткой. В обойме закрепляется колпачек,

изrотовленный из уrля, в который встаВ.'Iяется неболь-

шой кусок термитной массы или осколок термитноrо пат-

рона. После сrорания тер:\IИТНОЙ массы колпачок Harpe-

вается, и паяльник [отов к действию.
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Набор инструментов типа нсп 1 служит для пайкй

жил проводов И кабелеЙ (рис. 29). Набор работает на

пропан бутане. В ero комплект входят: rазовоздушная

малая rорелка nПВМ О,l,два баллона е1\П<ОСТЬЮ по 1 Л,

два запасных примусных капсюля, две примусные иrлы

2

.

,.

РIIС. 29. Набор ИIIструментов типа НСП l

для паЙКIl жил провод{)в 11 кабелеЙ.

а оБЩIIЙ ВНД; 1 бал.1\ОИЫ с rазоМ пропан бу 
таиом: 2 rореЛl<8 Тllпа rПВМ.О.I; 6 насаДКII

к rорелке Тllпа rпвм.о, 1; 1 ваllllOчка; 2

паяльп I1К.

.
..

и rибкий рукав с армировкой. Набор поставляют в Me 

таллическом чемодане, вес набора 6 1\,2. Набор Iприменя 
ют при пайке свинцовых соединительных муфт, а также

проводников заземления к оболочкам и броне  абслей.
С инструментами набора НСП lприменяют специ 

альные насадки к rорелке rПВМ О,l,необходимые при
пайке и лужении. Такие насадки изrОТОВШIIОТ двух ти 
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пов: ванночка для расплавления припоя объемом 20 СМ
З

и .паяльник. Применение таких насадок позволяет pery 

лированием пламени rорелки длительно поддерживать

необходимую температуру рабочей части паяльника,

а также расплавленноrо припоя в ванночке.

Инструментами типа НСП 2пользуются реже чем Ha 

бором НСП I.Но в настоящее время ero часто приме 
няют при отсутствии термитных 'патронов для сварки
жил проводов и кабелей. Набор работает также на про-

пан бутане.Комплект состоит из контеЙнера и стальноrо

чемодана с инструментами и инвентарем. Вес соответст-

венно составляет 1,6 и 25 KZ. В отличие от набора инст 

рументов типа НСП 1 в НСП 2поставляются более

мощные rорслки типа rПВl\\ 0.5 и баллоны еl\lhОСТЬЮ

4,0 л.

В настоящее время продолжается дальнейшее COBep 
шенствование монтажа концевых заделок. Примером MO 

жет служить набор инструментов НПРП, применяемый
при монтаже резиновых перчаток. Применение этих на-

боров позволяет поВЫСить производительность труда за

счет усовершенствования инструментов для таких трудо-
емких операций, как отrибание резиновых пальцев, KOp 

пуса перчатки и т. д. Экономический эффект 'при BHeдpe 
нии резиновых перчаток сечением до 70 мм

2
составляет

1 770 руб. на 1 000 заделок

Обычно наборы инструментов, .применяемые при про-

изводстве кабельных работ типов НКИ 3,ИН 18,НСП I,
IПС 2и т. П., размещают на специализированных aBTO 

мобилях. Например, станция механизации Iкабельных

работ типа CMK 1 размещена на автомобиле марки
rАЗ 69и прицепе rАЗ 704.В ней имеется набор инстру 
ментов и приспособлений типа НКИ 3,MeroMMeTp, Ka 

беJIЬНЫЙ мост, кабелеискатель, аппарат для испытаний

высоким напряжением и т. д. Станция меахнизации ти 

па СМК-l применяется для монтажа муфт в полевых

условиях, а также для проведения испытаний при произ 
водстве кабельных работ.

Аналоrичная передвижная станция механизации Ka 

бельных работ смонтирована в кузове автомобиля мар-
ки УАЗ 450.В Hel\1 установлены ящик с набором инстру 
ментов типа ИН 18и два ящика -с инвентарем и приспо-
соблениями, необходимыми при кабельных работах.

Для оказания авариЙной технической помощи при

производстве Э:Iектромонтажных работ служит станция
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,\\T l. ОборудоваНlIе смонтировано в автобусе на шас 

си аl3томобнля ;\lарIШ J'АЗ 51.Станция УКОVLП.lектована
С1пециа.'IЬНОЙ ИЗ:\IерителыюЙ аппаратуроi', и приборюш,
наБОрО:\-1 ИНСТРУ:\Iентов 11 приспособлениЙ для кабсльных

работ. Все аппараты, .приборы, инструменты и приспо 
собления размещены в ящнках сидеНIIЯХ, на которых
в MO:\leHT транспортировки станции раЗ:\lеЩаются элект 

ромонтеры спеЦllаЛlIзированных бриrад И.1И звеньев.

При ко:\шлектовашlИ станциЙ механизации большое

внимание уделяют заrрузке ca:\lOro автомобиля в период
непосредственноrо пронзводства кабельных работ. В OT 

дельных случаях в кузове автомобиля устанавливается
reHepaTop, работающиЙ от двиrате.1Я. Такие reHepaTopbI
применяют для проrрева кабелеЙ при низкнх темпера 

турах в процессс ero прокладки. Автомобиль также ис 

пользуется для освещения места работ, отопления и т. д.

Несмотря на это общиЙ коэффициент полезноrо исполь 

зования ca:\1Oro двиrателя авто:\юбилеЙ в процессе про 
изводства работ очень мал, поэтому для этих работ наи 

большее применение находят специально оборудован 
ные одноосные или двухосные прицепы. В тех случаях,
коrда все такииспользуют станции механизации на базе
автомобилеЙ, целесообразно обязанности шофера испол 

нять одному из 'электромонтеров, имеющему вторую про 
фессию. На авариЙных станциях шоферы должны быть

обучены вторым профессиям, например, работа с аппа 

ратуроЙ по испытанию и отысканию мест IповрежденнЙ
в кабельных сетях.

Квалифицированное применение инструментов, прн 
способлениЙ и инвентаря при :\юнтаже кабельных сетеЙ

зависит прежде Bcero от уровня подrотовки электро:\юн 
теров. Так, например, по «Единому тарифно квалифика 
ционному справочнику работ и профессиЙ рабочих, за 

нятых в строительстве и на ремонтно строительныхpa 
ботах» (ЕТКС) электромонтеры 2 roразряда должны
уметь работать с инструментами Д"lЯ снятия BepxHero

джутовоrо покрова кабелеЙ, установки кабельных :\IУфт,
I<репления и окраски кабе.lеЙ. Электромонтеры 3 roраз 
ряда кроме Toro должны уметь работать с инструмен-
тами для резки кабелеЙ, инвентарем для подоrрева Ka 

бельноЙ массы, роликов и т. д. Электро:\юнтеры 4-ro раз 
ряда по монтажу кабе.1ЬНЫХ сетеЙ должны Y:\leTb рабо 
тать с набором инструментов для монтажа концевых за 

делок (кроме эпоксидных) и соединительных l\IУфт всех
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видов на кабелях напряженпем до 1 кв. Э.rJектромонтеры
5 roи 6 roразрядов ДО.1ЖНЫ уметь ПО.rJьзоваться наб() 

рами инструментов Д.rJЯ монтажа концевых заделок и

соедините.1ЬНЫХ муфт всех видов на кабелях напряже 

нием до 10 кв, кроме Toro, электромонтеры 6 roразряда

по монтажу кабельных сетеЙ должны уметь работать
с инструментом при монтаже кабельных заделок и -co 

единительных муфт на кабелях напряжением выше

10 кв.
Все электромонтеры высших разрядов должны уметь

работать с инструментами, предназначенными для элек 

тромонтеров низших разрядов. Так, например, электро 
монтер 6 roразряда по монтажу кабельных сетеЙ дол 

жен уметь работать с инструмента lИ,предназначенными
для Э.rJектромонтеров 5, 4, 3 и 2 roразрядов.

В свою очередь, электромонтеры низших разрядов,
ПОI\IИМО работы с инструментамп, предусмотренными их

ква.rJификационной характеристикоЙ, должны участво 

вать в более сложных работах совместно с электромон 

терами высших разрядов. Например, электромонтер
4 roразряда по монтажу кабе.rJЬНЫХ сетеЙ ДО.rJжен COB 

местно с электромонтером 6 ro разряда участвовать
в монтаже соединительных муфт на кабелях напряжени 
ем 10 кв. При этом элеКТРОl\lонтер 6 roразряда PYKOBO 
дИТ работоЙ электромонтера 4 roразряда.

Д.rJЯ всех видов работ по монтажу кабельных сетеЙ

установлен определенныЙ состав звена и.тш бриrады.
ТакоЙ состав указан перед описанием технолоrии работ
в сборниках «Единых норм и расценок» (ЕНиР). Напри 

мер: монтаж соединительных свинцовых, а также KOH 

цевых ЭПОКСИДНЫХ муфт напряжением 10 кв выполняет

звено электромонтеров по монтажу кабельных сетеЙ

в составе: электромонтер 6 roразряда один человек

-. и электромонтер 4 roразряда один человек.

4. ИНСТРУМЕНТЫ для МОНТАЖА ВТОРИЧНЫХ ЦЕПЕJ1

Для монтажа вторичных цепеЙ выпускают специаль 

ные наборы инструментов, например наборы типа ИНА,
HH 16и т. д. (приложение 3). В комплектах собраны
слесарные и измерительные инструменты, необходимые

для производства электромонтажных работ. Наборы KOM 

плектуют в сумках. ОбщиЙ вес наборов 3 5ке.
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Рабочее место Э,'Iеh.тромонтера по монтажу вторичных
цепей имеет наиболее блаrоприятные условия для BHeд 
рения научной орrанизации труда (НОТ). Кроме орrани 
зации рабочих мест электромонтеров по монтажу вторич 
ных цепей НОТ определяет УС.'Iовия создания комфорт 
ных зон для работы с инструментаl\Ш. Так, например при
монтаже вторичных цепей распределительных устройств
должна быть создана комфортная зона, т. е. такие усло 

вия, при которых может быть достиrнута наивысшая

производительность труда при работе с инструментами.
В такоЙ зове температура воздуха в ХО.'Iодный период
rода не должна быть ниже 18 20°С, а в теплый выше

20 230с; относип'лы!ая влажность не првышать 40 

60%, шум 50 дб и т. д.

Для работы в этой зоне создан специа.'IЬНЫЙ ШIВСП 

тарь, описание KOToporo привсдсно в 10. За последнее
время для электромонтеров этой специа.'IЬНОСТИ создано
MHoro высокопроизводительных инструментов.

При снятии пластмассовой изоляции с любоrо уча 
стка проводов и жил KOHTpOДЫIЫX кабелеЙ применяют
специальные термоклещи (рис. 30). Клещи типа TK 1
за одии прием снимают до 30 мм пластмассовой изоля 
ции 'с проводов И жил кабелей сечением 1,5 6 мм2

.

Рабочая температура ножей 170 200°С, напряжение
36 8, частота переменноrо тока 50 21{. Вес клещей 1,0 К2.

Электроклещи более простой конструкции применяют
для СШlТия пластмассовоЙ изоляции с жил проводов
мелких сечений. Электроклещи состоят из двух пар
стержней, к концам которых прикреплены две нихромо 
вые проволоки диаметром 0,8 1,5М,Н, длиной 75 М,И,
образующие ромбовидную петлю, через !юторую жилу

провода вводят до упора. Нихромовая петля включена

через понижающий трансформатор. ИЗОЛЯl!ИЮ надреза 
ют леrким нажимом на рукоятки держателя, петли при
этом сжимаются, и их раскаленные нити надрезают изо 

ляцию. Надрезанная изоляция лепю снимается специ 
альными щипuами. Для надреза хлопчатобумажной изо 

ляции применяют электроножи.
Самым распространенным инструментом для снятия

изоляuии с круrлых ЖИ.'I проводов И контрольных кабе 
лей являются !{лещи типа КСИ 1 (рис. 31), которыми
предварительно откусывают провода необходимой дли 
ны. Д.'IЯ этоrо провод вкладывают между ножамп 1 'и 2,
нажимая рычаrи 3 и 4. ИЗО.'Iяцию жил проводов снима 
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ют в следующем порядке. Предварительно устанавли 
вают отвесно указатель длины 6. Правой рукой I{лещи

берут за рычаrи 3 и 5. В этом положении rоловки 7 и 8

f\:

Рис. 30. Приспособ 
ление с электроподо 

rpeBOM для снятия

изоляции с жил про-

водов И кабелей.

а клещи TK I: б 

электроклещи: 8 щип-

ЦЫ для СНЯТИЯ изоля 

ции; е 9лектронож.

СOL\шнуты, а указатель ДЛИНЫ ,находится справа. По

указателю лсrко определяют длину участка, с KOToporo

необходимо снять изоляцию, для последующеrо изrо 

ТОВЛСНlШ кольuа. Провод в клещи закладывают левоЙ

рукоЙ. Для каждоrо сечения имеется свое отверстие
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Рис. 31. Клещи
типа КСИ I.

а общий вид; б

снятие изоляции

клещами.



(11 для провода сечением 1,5 МJи
2

,
12 для 2,5 _11м2).

Затем ОI\IIмают рычаrи 3 и 5. закреП,lЯЯ провод в Прll 
ЖlIмах 9 11 10. Одновреыенно указате,lЬНЫМ 11 средни:\!
па.lьцаl\1II наЖlIмают на рычаr 4. Пос.lе снятия изоляции

рычаr 4 возвращают в исходное ПО.l0жение 11 прово,J.
IIзвлекают из отверстия

2 J 5

4
а)

_dt.

.:J
2

-

5

б)

Рис. 32. Универсальная отвертка.
а общнй внд; 1 наконечннк; 2 корпус; 3 рукоятка; 4 неоновая пам-

на; 5 токооrраннчнвающее СОnРОТllВпеНllе; б набор сменных наконечнн-

ков; 1 nрнсnособпеlше для образовання колеI на концах nРО110ДОВ; 2

торцовый кпЮ'I; 3 отвертка; 4 развертка; 5 нож.

Использование клещей типа КСИ 1 сокращает ассор-
тимент инструментов, применяемых для снятия изоляции

с жил проводов И кабелей, например таких, как мон-

терский нож и кусачки.
Аналоrичным инструментом является универсальная

отвертка (рис. 32). Внедрение такой отвертки позволяет
также уменьшить количество инструментов, применяе 
мых в наборе. Применение универсальной отвертки ис-

ключает применение индикаторов напряжения, круrло-
rубцев, торцовоrо ключа, развертки и MOHTepcKoro ножа.

Однако такие универсальные инструменты имеют мень-

шую производителы-Iстьь труда, чем клещи КСИ I,KY-I,
так как при работе с ними требуется время на замену
отдельных наконечников.
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Одновременно с разработко!'! новых инструментов cu 

вершенствуется п технолоrпя монтажа вторичных цепеЙ.
Это обстоятельство ПРПВОДпт в свою очередь к COKpa 
щению номенклатуры инструментов. Так, например,
после выпуска наборных зажимов типа Y120 отпала He 

обходимость в изrотовлении колец на жилах контроль 
ных кабелеЙ и проводов, подключаемых к этим зажи 

мам, а следовательно, и в применении инструментов для

12 З"

'"
.   ф с. p'

5
aJ

2 3 t.

(   ,   /  
  a  .

6)

/
...J

J

/
о

I

aC
' 

']
1

.  .:p 
Мl.::\.   (#«... 

б)
Рис. ЗЗ. Специальные отвертки.

а типа оз, с устройством для захвата винта; б типа

ОЛ'1С б ДЛЯ ззвсртыrшния ВИНТОВ поступательным УСИ 1'JlIем на

рукоятку; в типа ОРМ.! с реrу.чнруемым крутяшим MO 

ментом.

2

этоrо вида работ. Выпуск контрольных кабелеЙ с раз 
личноЙ расцветкой жил сократит номенклатуру инстру 
ментов, применяемых для прозвонки вторичных цепеЙ.

Для однотипных работ, выполняемых в большом объ 

еме при монтаже вторичных цепеЙ, разработаны различ 
ные конструкции отверток (рис. 33). Так, например, при

работе в труднодоступных местах применяют отпертки
типа АЗ, оснащенные устроЙством для захвата винта.

При ввертывании винта 4 скобу 5 нажатием большоrо

пальца сдвиrают по стержню 2 отвертки таким образом,
чтобы ее прорезь вышла за пр делылезвия 3. В эту
прорезь вставляют винт, которыЙ закрепляется между
ш.'шцем лезвия и скобоЙ под деЙствием пружпны 1. Пос 

ле завертывания винта на один дваоборота с!<оба OCBO 

бождает ero ro.rюв!<у. Да.lьше IШНТ удерживается сам,
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11 сtержень отвеРТkИ работает как обычно. Такие OTBep1' 
ЮI позволяют электромонтеру работать одной рукоЙ.
Отвертки типа ОЗ применяют при завертывании винтов

М4 и МБ.

Кроме отверток типа ОЗ широкое применение Haxo 

дят отвертки типа ОМС и ОРМ. Механическая спираль 
ная отвертка 0 lC 6позволяет ускорить процесс завер 
тыванпя винтов, снижая прилаrаемые усилия. Заверты 
вание винтов осуществляется поступате.пьнЫМ движением.
В средней части нареза.на двухзаходпая спиральная

резьба 3. Завинчивание винтов осуществляется перемен-
HbIl\l нажатием на рукоятку отвертки 1. При этом CTep 
жень 4 начинает вращаться. Канавки 'Спиральной резьбы
вращаются по обходным шарикам, закрепленным на KOp 

пусе отвертки. Возврат стержня обеспечивает специаль-

ная пружина.

СпиральноЙ отверткой при отвертывании винтов поль 

зуются как обычной. 'в этом 'случае ее стержень закреп 

ляют цанrовым зажимом с r-айкой 2, находящимися па

конце рукоятки. Отвертка комплектуется двумя лезвия 

ми толщиноЙ 0,5 и 0,7 ММ. ОНа рассчитана для заверты 
вания винтов до Мб.

Для контроля за установленным моментом затяжки

контактных соединений применяют отвертки типа OPM-l

с реrулируемым крутящим моментом. На втулке корпу-
са 1 отвертки имеются риски с указанием размера за-

винчиваемоrо винта. Стержень 2 с лезвием 3 внутри KOp 

пуса упирается в специальные шаЙбы. Шайбы 'Сдержи-
ваются от вращения относительно друr друrа силами

трения.

При моменте на стержне отвертки больше установлен-
Horo шайбы начинают проскальзывать, и стержень
с лезвием перестают передавать вращательное движение
на шлиц винта. Специальная реrулировка позволяет

получать различную величину крутящеrо момента, Ha 

пример, для винтов M3 5кТ. С.М И Мб 25кТ. СМ.

При производстве работ в установках, находящихся
под .напряжением, применяют инструменты с изолиро 
ванными руКОЯТ!{а!\IИ. К таким работам относятся: при-
соединение или отсоединение концов жил проводов И

кабелей во вторичных цепях, подтяжка болтовых KOH 

тактов на щитах, сборках и т. д. Применение таких ин 

струментов допускается в электрпческих установках на

пряжениеllI до 1 000 в. Рукоятки ИНСТРУlIIентов должны
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ИМетЬ fюкрытие из влаrостоi'lкоrо неХРУПКОfО нзоляцион 
Horo ыатериала (эбонита, полихлорвини.10воrо пласти 

ката И.1И эмали, труБIШ и т. д.). I1золированные чеХ.1Ы

(рукоятки) изrотовляют заводским спосоБО:\I или непо 

средственно в электромонтажных управлениях.

I"
 '

. "\'
 '-\1 p

а)
- Рис. 34. Инструмен 

ты с изолированны-

ми рукоятками.

а общий вид; б изо 

лирующие по.чиэтилеио 

вые чехлы серии ЧИ.

L

б)
Заводским способом чехлы делают из полиэтилена

(серии ЧИ) четырех размеров (рис. 34), размеры чех 

.10В указаны в табл. 2. Чехлы снабжают упорами BЫCO 

тоЙ не менее 10 ММ, которые препятствуlOТ соскальзыва 

нию рук.

Таблица 2

Размеры чехлов серии ЧИ

Размеры, мм

Тип
Наименование

инструментов
L Н 11 Ь

ЧИ 1 Бокорезы 105 22 7,5 2

ЧИ 2 П.lоскоrубцы 129 33 12,7 2

ЧИ 3 Остроrу6цы 120 25 9,5 2

ЧИ 4 Круr:юrубцы 100 22 7,75 1,8

Инструменты с изолированными рукоятками после их

изrотовления должны испытываться напряжением 6000. в

при частоте 50 сЦ в течение 1 мин. Ток утечки не норми 

руется (J'OCT 11 5l6 65). Инструменты считают Bыдep 
жавшими испытание, если не произоЙдет пробоя ИЗОJIЯ 

ции рукояток И не будет отмечено резких колеб ниЙHa 

пряжения.
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В эксплуатации состояние изолированных рукояток

инструментов, помимо внешнеrо осмотра, проверяется

испытатеJIЬНЫМ напряжением 2000 В. Испытание  lOжно

проводить и MeroMMeTpoM на напряжение 2500 В. ТОК

утечки не нормируется. Испытания производят 1 раз

в rод.

Изоляция рукоя сок, выполненная в заводских усло 

виях, разрушается значительно раньше, чем изнашива 

ются металлические части инструментов. Поэтому на

местах приходится восстанавливать изоляцию рукояток.

Самым распространенным способом является покрытие

изоляции ПОЛИХЛОРВИНИJlОВЫМ пластикатом. Для этоrо

применяют полихлорвиниловый П,,1аСТIIкат марки «изоля 

.. ционный А», а в отдельных случаях пластикат с оболо 

чек кабелей. Полихлорвиниловый пластикат обладает

высокоЙ эластичностью, прочностью и стойкостью протип

кислот, щелочей, бензина и масел. Изоляционную массу

получают растворением в дихлорэтане мелко нарезаIl 

Horo пластиката (в 100 .мл дихлорэтана растворяют

10 пластиката). Растворение производят в стеклянной

таре ПрИ комнатной температуре.

Раствор выдерживают сутки, затем разбухший пла 

стикат перемешивают и просеивают через мелкую метал 

лическую сетку. Нерастворимые частицы пластиката

удаляют. Протертый пластикат подоrревают на водяной
ванне до кипения. Пластикат постоянно перемешивают

до получения однообразной массы. До нанесения пласти 

ката рУКОЯТКИ инструментов предварительно очищают

до б.1еска и обезжиривают проволочные каркасы (бан 
дажи). Рукоятки инструментов поrружают в подrотов 

ленную массу при температуре ее 50 600С. При поrру 

жении на рукоятку наносится слой пластиката 0,2 

0,5 .М.м. Для получения слоя ИЗОЛЯЦИИ необходимой

толщины (1 1,5.м.м) рукоятки поrружают в пластикат

несколько раз. Между поrружениями выдерживается

пауза в 2 3.ИUН. После получения на рукоятке pOBHoro
изоляционноrо слоя производят сушку инструментов.

Вре:\IЯ сушки при комнатной температуре составляет

ДBoe Tpoeсуток.

Наиболее простым, но менее надежным способом изо 

ляции рукояток является применение полихлорвинило 
вых трубок. Рукоятки инструментов предварительно

обрабатывают, а трубки наrревают в термостате до

температуры 70 80DС. Трубку натяrивают на рукоятку
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и обрезают с запасом по длине. Конец трубки дополни-

тельно наrревают и сжимают с помощью металлическоЙ

пластины. Конец рукоятки полностью закрывается,

а лишняя часть трубки удаляется. После остывания

трубки плотно охватывают рукоятки инструментов.

Пакеты проводов вторичных цепей бандажируют
с помощью полихлорвиниловой ленты и специальных

кнопок или металлических

полосок и пряжек. Банда 

жирование пакетов проводов
металлическими полосками

производят способаl\Ш, опи 

санными в Э 5. Для натяжки

бандажа из полихлорвини-
ловоЙ перфорированноЙ лен-

ты применяют специальные

вилки (рис. 35), которые
обеспечивают плотную за-

тяжку бандажа и облеrчают

cro закрепление кнопкоЙ.

ОсобыЙ интерес пред-
ставляют собой инструменты
и приспособления для мар-

кировки вторичных цепей.

Маркировка пакетов проводов и контрольных кабелей

осуществляется:
а) с помощью треуrоЛЬНЫХ пластмассовых бирок.

На этих бирках обозначения MorYT наноситься специаль-

ным приспособлением 'с электроподоrревом металличе-

ских букв и цифр;
б) с помощью маркировочных поясков, на которых

знаки выбивают 'стальным номератором.
В качестве материала маркировочных поясков при 

меняют белую жесть или алюминий толщиной 0,5 ,мм.

Знаки закрашивают черной нитроэмалью. В отдельных

случаях, коrда применяют однотипную маркировку, вы-

давливание знаков осуществляют специальными машин-

ками 'с вращающимися дисковыми пуансонами. При
маркировке отдельных жил проводов и контрольных ка-

белей применяют инструменты, облеrчающие одевание

полихлорвиниловых трубок И бирок на них (рис. 36).
Трубка на жилы надевается с помощью специальной

иrлы, а бирки оконцевателииз полихлорвиниловой труб-
ки специальными клещами. Клещи позволяют надеть

Рис. 35. Затяжка бандажеЙ

проводав и жил кабелей.

/ перфорироваиная лента; 2

кнопка; 3 вилка: 4 пакет про-
водов.
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(НШlщеватели при отсутствии кольца для поДкJIючеtпНl

к клеммам типа Y120, а также с кольцом. Оконцеватели

предварительно надевают нз ШШIЛЬКIl 3, РУI,ояткамн

через систему рычаrов 1I шарНlIрОВ IlХ ро.:'тяrивают до

необходимоrо размера. Затем OKOHцe 
ватель надевают на Iюнец провода

или жилы контрольноrо кабеля. OKOH 

цеватели заrотавпивают этими же кле 

щами. Резку их на определенные раз 

меры выполняют ножом 2 предвари 
тельно вводя трубку в отверстие 4

штока 5 и сжимая рукоятки 1.

"
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Рис. 36. Инструменты для одевания полихлорвинило:вых трубок.
а иrла; 6 клещи.

5. ИНСТРУМЕНТЫ ДЛЯ МОНТАЖА ЭЛЕКТРОПРОВОДОК

ВО ВЗРЫВООПАСНЫХ ПОМЕЩЕНИЯХ

При монтаже электрооборудования и проводок во

взрывоопасных помещениях в основном используют
обычные наборы инструментов типа ИН 3,НИЗ. ДЛЯ
подключения жил проводов и кабелей к электрообору 
дованию 'применяют нормальные ключи, отвертки, при

заrотовке стаЛIJНЫХ труб обычные зенкера, рейберы,

приспособления для накатки и нарезки резьбы и т. д.

Однако существуют инструменты и ,приспособления, при 
меняемые только при монтаже взрывоопасных YCTaHO 
вок.

Нарезка или накатка стальНЫХ труб во взрывоопас 
ных помещениях должна соответствовать 3 MYклассу
точности. Соединения стальных труб, применяемые
в этих помещениях, проверяются выборочно (через
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каждые 40750 нарезок) ка.rшбрами ко.'lЬЦaI\1И или Ka 

либрами пробками. Эти ка.rшбры имеют ДВа преде.'1а

измерений: «ПР» проходноЙ И «НЕ» непроходной.
Ка.'1ибр ко.'1ЬЦО со знаком «ПР» не имеет знака класса

точности. Этот ка.'1ибр ДО.'1жен свободно навертываться
на всю д.IJИНУ резьбы. Ка.'1ибр ко.'lЬЦО со знаком «НЕ»

:: .     
с  //// 

L.J
а)

5 .. J ,2 ,
,

б}
Рис. 37. Нож клещи.

а общий ВИД; б последовательность оп раций

3 roК.'1асса точности ДО.'1жен навертываться на резьбу
только на OДHY ДBeнитки. При проверке соединениЙ

внутренней резьбы (патрубки. муфты) аналоrичные

замеры ВЫПО.IJНЯЮТСЯ ка.'1ибрами пробками «ПР 

и «НЕ».

При монтаже проводок небронированными кабе.'1ЯМИ

в помещениях К.'1ассов B la.В lби B llaприменяют
IIOЖ К.'1ещи и комбинированные п.'10скоrубцы с приспо 
соблениями Д.'1Я затяжки ПО.'10СОК. ЭТИ инструменты вы:

бираются в зависимости от типа по.'10СОК, применяемых
для крепления небронированных кабелей.

Креп.'1ение кабелей НОЖО\I К.1еща;\1И (рис. 37) вы-

ПО.'1няют D следующей ПОС.'1едовате.'1ЬНОСТИ: кабе.'IЬ OT 
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rибают полоскоЙ, два конца полоски захватывают

ножом клещамиодновреllIенно, и при сведении их rубок
излишнюю длину концов полоски отрезают ножаllIИ,

ПО"10СКУ (сдвоенную) изrибают под уrЛОllI 450 и обжима 

ют кабель, изоrнутые концы захватывают rубками и

сжимают вплотную, сжатыЙ шов подrибают к кабелю

ВИЛIЮЙ на конце ручки, леrКi1М ударом шов подбивают

к кабе.1Ю.

-.........

-.........

.....0 @

Рис. 38. Комбинированные плоско 

rубцы с приспособлением для затяrи 

вания полоски. Рис. 39. Клещи TMK I.

Применение комбинированных плоскоrубцев со спе-

uиаЛЬНЫ:\1 приспособлением (рис. 38) обеспечивает Ha 

дежную затяжку полоски с IПРЯЖКОЙ при креплении

небронированных кабелеЙ. Пластмассовые и резиновые
оболочки с кабелей марок BPr, HPr и т. д. снимают

термомеханическими клещюш TMK-l (рис. 39). Рабо-

чая температура ножа 170 2000С, напряжение 36 в.

В комплект входят два ножа: «тупой» для резания

пластмассовоЙ оболочки кабеля и «острый» для

резиновоЙ оболочки изоляции жил.

При монтаже проводок в стальных трубах необхо-
димы специальные инструменты ключи для фитинrов
серии «Ф» (рис. 40). Такие ключи типа КФ выпуска-
I()ТСЯ трех типов I3 зависимости от размеров фитинrов.
Фитинrи в крышках имеют специальные отверстия для

выступов этих ключеЙ. Разработана конструкция уни-

версальноrо разводноrо рожковorо ключа для завинчи-

вания и отвинчивания крышек фитинrов. Этот ключ
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позволяет работать с фИТlIнrами, рассчитанными на

проход стальных труб диаметром от 3/4 до 2".

Соединительные муфты на стальных трубах заВIfН 

чивают обычными rазовыми или ленточными ключами.

Для испытания смонтированных трубопроводов на

rерметичность, выполненных стальными трубами с yc 

Рис. 40с Ключи
для фитинrов ce 

рии «Ф».

1 КЛЮЧ серии КФ;
2 уииверсальиый
разводиой рожко'

вы!! КЛЮЧ.

ловным проходом от 15 до 80 ММ, 'применяют приспо 
соблЕ'НИС ПИТ 20(рис. 41). Это приспособление обеспе 
чивает испытание учасТ!{а трубопровода емкостью до

20 л при избыточном давлении от 0,5 до 2,5 ат.

В комплект приспособления входят: Воздушный MaHO 

метр, два дюритовых шланrа, сменные соединительные
части для присоеДИiнения к фитинrам трубных разводок,
ключи для монтажа фИтинrов, инвентарные резиновые
прокладки под крышки фитинrов и резиновые чехлы
для предохранения резьбы инвентарных крышек.

rерметичность трубопроводов 'lIроверяют сле 

дующим образом: с помощью специальноЙ крышки
к проверяемой системе подключают шланr от ПИТ 20,
ключом отвинчивают все крышки ФИТИiнrов 11 вновь

ставят их, проложив инвентарные резиновые проклаДIШ
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для создания rерметичности крышек во время испыта 

ниЙ. После испытаний и устранения дефеI<ТОВ I3IlOвь

отвинчивают и снимают инвентарные крышки и OIюнча 

тельно устанавливают крышки фитинrов на места.

Для монтажа взрывонепроницаемых светильников,

а также пусковоЙ аппаратуры используют различные

IfCт(}qHU 
7

/j

.

..

б

Рис. 41. Испытание трубопровода иа rерметичность.

/ фитинr серии СФ»; 2 трубопровод; 3 иивеитариая крышка фитин-
ra; 4 шлаиr; 5 стойка с манометрами; 6 ящик для иабора ПИТ-20;

7 шланr для подачи сжатоro воздуха.

.

C'I

I
м
с)
....

ключи, отвертки и приспособле.ния, изrотавливаемые

для этих целеЙ (рис. 42). Так, для СНЯТIIЯ кольца

с колпаком и сеткоЙ светильников типа взr, ВЧА
и НОБ применяется специальный ключ. Для этих же

светильников применяются ключи для стяжных и CTO 

порных винтов. Кроме Toro, такие ключи имеют спе 

циальныЙ зев для затяжки сальниковых raeK. С по 

МОЩЬЮ этих raeK сжимаются уплотнительные резино 
вые прокладки, rерметизируя вводы проводов в CBe 

ТИЛI>НИКИ.

Разделительные фитинrи и вводные коробки в аппа 

ратуру при монтаже проводок во взрывоопасных YCTa 
новках заполняют специальными массами (YC 65), или
замазками (кабельноЙ массоЙ МБМ lили МБМ 2с цe 
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ДЛИ саЛhникоlJhlZ еае."

ф
Для еаек стЯ;НСНЫJ: ВинтоВ

.l/ля стопорноео
tJUHma с тpex 

<!раннои i?олоlJкои
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 "HиH"8" )
<!а е"
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Рис. 42. Специальные ключи.
а для снятия колец с колпаком 11 сеткой свеТНЛЫIIIКОВ: б для

стяжных стопорных ВИНТОВ 11 затяжки сальниковых raeK.
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ментом), а также кабельны\и массами. Заполнение

производится шпателя!\1И (рис. 43,а) или специальными

шприцами (рис. 43,6). Кабельную массу разоrреваlOТ
Та!< же, Ка!< при заливке кожухов соединитсльных муфт
!<абелеЙ (см. 3).

Рис. 43. Приспо 
собления для

уплотнения фи 
тинrов.

а шпатель; б

шприц

L
6)

6. ИНСТРУМЕНТЫ для МОНТАЖА

ЭЛЕКТРИЧЕСКИХ МАШИН

..

Монтаж электрических машин ОДИН из наиболее

сложных технолоrических процессов. Большое разнооб 
разие исполнения машин не дает возможности создать

типовой набор ИНСТРУ:\lентов. Несмотря на это, для MOH 

тажа отдельной серии электрических машин определен

состав инструментов, входящих в эти наборы. Все ин 

струменты можно разделить на рабочие и измеритель 

ные.

К измерительны 
относятся: инструыенты дЛЯ BЫ 

верки rJIaBHblX осеи машин, фундаментных плит

струны, отвесы, скобы, индикаторы, уrо.IIЬНИКИ и ypOB 

ни; инструменты для линейных ИЗ:\lерений линейки,

рулетки, метры. микрометры, микрометрические скобы

и штихмасы, штанrенциркули, щупы; инструменты для

измерения различных величин MeroMMeTpbl, вибро-
метры, тахометры, счетчики оборотов, пружинные дина 

мометры, термометры, теР:\lопары, секундомеры.

..
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К рабочим относятся: строительные инструменты
для такелажных н земляных работ лопаты, л 0:\1 ы,
пилы, топоры, буравы; инструменты общеrо назначе 

ння зубила, МОЛОТI\:I1, кувадды, плоскоrубцы, OTBepT 
КIf, I ЛJG'Ш; спt'ЦII:Jльные ИНСТРУ\lеIlТЫ п ПjJиспособле 
нют колодки для полировки коллекторов, приспособ 
ления для проворачивания валов, снятия шкивов

и полумуфт.
Для монтажа электрических машин можно peKOMeH 

довать базовые наборы инструментов, которые рассчи 
таны на монтаж операций, свойственных большинству
ЭJ1ектрических машин, и дополнительные наборы, учп 
тывающие отде.'IЬНУЮ специфику их монтажа. Напри 
мер, в базовые наборы должны входить измерительные
инструменты, а таКЖе рабочие общеrо назначения.
В дополнительные наборы, например, для электриче 
ских машин постоянноrо тока скребки и фрезы для

продороживания коллекторов, TpexrpaHHbIe шаберы,
для электрических машпн со шкивами и ПО.1умуфта 
ми специальное приспособление для их снятия

(ж прессу рrП 7).
Кроме наборов инструментов при монтаже электри 

ческих машин широко используют средства малой Me 

ханизаЦИ!I: домкраты, блоки, малоrабаритные лебедки,
полиспасты и т. д.

Для центровки валов электрических машин, измере 
вия воздушных зазоров между ротором и статором
применяют щупы (рис. 44), представляющие собой
отдельные пластины различной толщины. В COOTBeT 
ствии с rOCT щупы длиной 100 мм lПоставляют набо 

рами п отдельными пластинами, а длиной 200 МА!  OT 

дельными пластинами. Каждый набор /Насчитывает от

9 до 17 щупов. Толщина пластин нормальных щупов
составляет 0,02 1 мм.

ДЛЯ замера воздушных зазоров электрических Ma 

шин применяют наборы щупов из пластин толщиной
от 0,1 до 3 MAt, шириной от 6 до 13 MJ1-f. Длина таких

пластин составляет 350 600мм. ДЛЯ замера больших
воздушных зазоров применяют специальные клиновые

щупы. Такие щупы MorYT обеспечить измерение с точ 

ностью до 0,1 м.лt в пределах от 0,5 до 15 AtM. На стерж 
не щупа укреплен клин, имеющиЙ форму сортамента
уrловоЙ стали с одной скошенной полкой, на BTO 

рой полке нанесена шкала с ценой деления 0,1 мм.
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Движок с указателем перемещается вдоль rрадуиро 
ванной полки клина. При измерении клин вводят

в воздушныЙ зазор, а движок подводят так, чтобы ero

отоrнутая часть упиралась в торцовую поверхность CTa 

тора или ротора, при этом указатель покажет на шка 

ле величину измеряемоrо зазора. Измерение зазоров

t,.

.5

б

7

6 Ф
!i

10

PIIC. 45. ИII;J.lIкатор часовоii.

/ корпус; 2 стопор: 3 циферблат; 4 ободок: 5 стрел-
ка; б у"азатель Числа оборотов; 7 ушко; 8  rильза: g .

измерительный стержень; JO наконечник.

таким щупом обычно выполняют с обеих сторон элек 

трической машины. У машин с неявно выраженными

полюсами за:\-1еры производят в четырех восьми

точках окружности (в зависимости от диаметра pOTO 
ра), у машин с явно выраженными полюсами под

каждым полюсом. У машин с воздушным зазором
lO 20 М1I! последний может быть измерен щупом из-

двух взаимно перемещающихся П.lастин клиновой

формы. Величина зазора определяется по ШI<але, Haxo 

дящейся у рукоятки щупа.
Выверку и центровку валов электрических машин

выполняют часовыми индикаторами (рис. 45), пред 
ставляюшими собоЙ рычажно механическиеприборы.
Они используются для ,проверки взаимноrо положения
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валов, шкивов, муфт и друrих деталеЙ э.1ектрических
машин. Конструкция индикаторов основана на ПрЮlе 
нении зубчатых зацеплений, преобразующих поступа 
тельное движение измерительноrо стержня во враща 
тельное движение стрелки. Индикаторы изrОТОВ.1ЯЮТСЯ

с пределами измерениЙ от 0 2до 0 10М.М, цена дe.1P 

; II! /.
! 111 I!

,

1111

а} б}

Рис. 46. Уровни.
а рамныЙ преЦII-
ЗlIонныl!; б с мн-

кр('\метрнческнм

BIIНTOM: в rндро 

стаТllческнl!.

ниЙ основной шкалы 0,01 ММ. ДЛЯ удобства ВЫПО.пнения

рЯДа измерениЙ индикаторы закрепляют на универсаль 
ных штативах или приспособлениях.

Выверку электрических машин, их Фунда;\lентных
плит или отдельных деталей в rоризонтальном И.1И

вертикальном направлениях производят уровнями
(рис. 46). Уровни рамные прецизионные изrотовляют
с размерами сторон 200Х200 или ЗООхЗОО ММ, с ценоЙ

деления основной ампулы от 4 сек до 1 мин 40 сек

(ценой деления называют уrол наклона ампулы). Pa 



бочие поверхности уровня плоские, на нижней, Bepx 
ней и одной из боковых поверхностей выполнены

призматические выеlllКИ. Вертика.1Jьное положение Ta 

ких уровней пр()веряется YCTaHO 
IIОЧНЫМИ ампулами.

Заслуживает внимания приме 
нение ур()вней с реrулировочным
микрометрическим винтом. Такие

уровни позволяют заранее опре 
делить толщину подкдадок для

выверки рам и плит электриче 
ских машин. Для rрубой BЫBep 
ки плит и подшипниковых стоя 

ков, устанавливаемых на одной
высоте, применяют rидростатиче 

6)

Рис. 47. Приборы для измерения скорости вращения.
а счетчик оборотов; б тахометр.

ские уровни. Уровень состоит из двух стеклянных TPY 
бок и резиновоrо шланrа. Стеклянные трубки для удоб 
ства пользования уровне;\'1 прикрепдяют )( специальным

подставкам. В трубки заливают

подкрашенную воду.
Скорость вращения Ва.13 изме 

ряется приборами (рис. 47). Счет 
чик оборотов имеет два шпинделя

.1ДЯ правоrо и левоrо вращения и

кнопку для установки всех цифр
в первоначальное ПО.1Ожение на

нуль. При работе счетчика OДHO 

временно замеряют сеКУНД()\lером
отрезки времени 0,25, 0,5 или

1,0 мин. Более совершенным при 
Рис. 48. ВиБРО\lето. бором является тахометр, KOTOpblfr
68
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дает непосредственный отсчет числа оборотов вала элек-

трической машины в минуту. Тахометр имеет переклю 

чающее vстройство для замера в трех четырехдиапазо-

нах (например, 300 1200, 600 2400, 1 ooo 

4000 об/мин).
Для замеров вибрации электрических машин, BЫ3Ы 

ваемых плохим закрепление)'! подшипниковых стоек,

неудовлетворите,lJ ь н о й

центровкой валов и т. д..

применяlOТ виброметры

(рис. :18). Внутри корпуса

виброметра на ПРУЖ7lне
нодвешен rpy3, которыЙ

расо!атривается ЮIК He 

подвижныЙ в простран-
сше. Стрелка указывает
относительные псремеще 

..

..

.

б)
Рис. 49. Центровка валов ЫIектрических машин.

а скобы; 6 приспособлеНIIЯ с инднкаторами; 1 с электромаrнитными

ПрJIЖlIмами; 2 с ленточными прнжимами.
.

ния rруза и корпус::!. виброметра, равные вибрации
Э.1ектрических машин. Вибрацию из еряютв вертнкаль 
ном, rоризонтальном или аКСИ2:!ЬПОМ наПР<1влениях.

Виброметр указывает амплитуду вибрации, т. е. величи 

ну перемещения контролируемой части 1\1аШИНЫ от

.одноrо крайнеrо положения через положение равновесия
до друrоrо крайнеrо положения.

Виброметр устанавливают .на

машины, rде лроизводят измерение

той части корпуса

(например, подши'П 
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ник). Если нет надлежащей площадки для установки

виБРО:\lетра, то ero необходимо установить на кронштеЙ 
не, специально закрепаенном на корпусе машины

Амплиrуду вибраЦIIИ из 

меряют в МШ1ЛlIметрах.
Центровку валов BЫ 

полннют контрольными
скобюlИ (рис. 49,а).
Скобы закрепляют или на

ПОЛУ!\Iуфтах выверяемых
валов, или HeH0cp('ДCTBeH 
но на самих валах. Валы

выверяют пс радиаль 

НОМУ зазору (р) и oce 

вому (а). Для точной BЫ 

верIШ ДШIНа скоб должна
быть не менее  50 
300 ,ltt.Jtt. 5

(1) б}

Рис. 50. Применение прУЖИНIIЫХ динамометров.
а с ЛlIнеi\ноi\ шкалоi\, для определения нажатия щеток; 6

с круrлоi\ шкалой для определения наrpузок на подшнпннки

I4ноrомашиниых arperaToB: 1 иидикатор; 2 вал ротора

(якоря); 3 подшипинк; 4 строп; 5 рукоятка; 6 rидравли 
чеСКIli\ домкрат; 7 приспособлеНllе для подъема вала; 8 н

10 серын: 9 дниамометр; 11 строп.

Если фундаментная плита или рама машины i\lеша 

ет повороту валов со скобами в нитнее положение (на
180°), то выверку ПрОIIЗВОДЯТ только в трех положени 
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ях валов (О, 120 и 2400) вместо реКOl\lендуе!\lЫХ четырех
(О, 90, 180 и 2700). В целях сокращения числа ЗЮlеров
и упрощения расчетов в настоящее время B;\leCTO KOH 

трольных скоб применяют специа.lьные приспособ.lения
с ИllДllкатора"ш (рис.
49,6).

Реrулировку llаЖЮl 

ных пружин щеточноrо
механнзмн выполняют

таким образом, чтобы
удельное нажатие щеток
было в пределах YCTaHOE 
ленноrо (в зависимости
or ИХ материала). Так,
 JlЯ у!'ольно rрафитовыл
ще'i'ОК марок Т2 и Т6

У.J.ельаое нажатие Haxo 

ДИ.l0СЬ бы в пределах
200 250псм2

. Нажатие

щеток и:Jмеряют прУ 
жиннЫм динамометром (рис. 50,а), ШI же можно опре 
делить наrрузки на подшипники мноrомашинноrо arpe 
raTa. Обычно эти наrрузки определяют методом

взвешивания, т. е. подвескоЙ вала машины через дина 

MO!YleTp (рис. 50,6).
Для ручноrо поворачивания центрируемых валов

на 900 применяlOТ специальные приспособления (рис. 51).
Ста.,1ЬНУlО .1еiПУ, охватывающую вал, затяrивают

с ПОI\ЮШЬЮ кривошипа, а затем рычаrОl\l поворачивают
ва.1.

"\

Рис. 51. ПРIlспособ,lеНIIе Д.'IЯ про 

ворачивания Ba.lOB Э.'Iектрических

машин.

7. ИНСТРУМЕНТЫ д.!IЯ МОНТАЖА

АККУМУJIЯТОРНЫХ БАТАРЕй

Специализированные бриrады, :\lOнтирующие стащ! 

онарные КИС.l0тные аккумуляторные батареи, применя 
ют инструменты и инвентарь, выпускаемые в типовых

наборах. В качестве примера :\lOжно привести набор
инструментов типа ИН 19(ПРИ.l0жение 4), в котором
предусмотрены инвентарь и инструменты д.'Ш наиболее

трудоемких процессов монтажа (рис. 52).
Для сборки свинцовых пластин ПРЮlеняются специ 

альные шаб.1Шibl, обеспечиваlОЩllе СИ:\l:\lетричное распо 
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ложение свариваемых деталей. Правку пластин перед

сборкой осуществляют различными струбцинами.
Для резки свинца (при рихтовке ПЛастин, заrотовке

присадочных прутков, бирок и т. д.) применяются свин 

uерезы, а для снятия заусенцев после резки шаберы.
Снятие фасок одновременно с обеих соседних Iпластин

ПрОИЗВОДIIТСЯ шаберами трехrранной формы.

..

. 
6}

&  - --tG 7
6)

Рис. 52. Инструменты для монтажа аккуму-
,'lЯторных пластин.

а шаб. оны; 6 свинцерез; в шабер.

.

.

в 'Процессе паЙки (рис. 53) хвосты пластин зажима-

ют паяльными клещами. rубками клещей плотно охва.

тывают заранее очищенные стальной щеткой хвосты П.lа.

стин с таким расчетом, чтобы скошенные края прикаса.
лись к боковой поверхности соединительной полосы.

Блаrодаря этому пространство, оrраниченное боковой

поверхностью этой полосы, rубками клещей и хвостом

пластины, остается свободным и заполняется свинцом
в процессе lJIайки.

L(ля ускорения работ одновременно устанавливают
несколько комплектов клещей.
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Для приrотовления электролита раньше применялея
металлическиЙ бак, выложенныЙ внутри свинцовым ли 

стом со сваренными швами. В настоящее время свинцо 
выЙ лист заменен полиэтиленовым. Кроме емкости

..

\::::.             
"\.

а)

\
"-

6)

. .

Рис. 53. ПаЙка пластин.

а паяльные клещи; б обший внд места

пайки.

в набор инструментов включается инвентарь для залив 

. ки и измерения уровня или плотности электролита:

кружки, воронки, сифоны, rруши, стеклянные трубки
и т. д. (рис. 54).

Небольшие батареи заливают стеклянными кружка 
ми, более крупные с помощью сифона, представляю-
щеrо собоЙ резиновую трубку, заключенную в специаль-

ный корпус. На корпусе закреплен пружинныЙ зажим,

при необходимости перекрывающий трубку. Уровень
электролита проверяют стеклянными трубками ДИаl\'lет 

ром 5 6.мм и длиной 150 200MAt. Для этоrо конец

трубки опускают до упора в торец пластины. Плотно
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Зdжимая пальцем BTOpOl"1 конец, вынимают трубl<У 113

банки. Уровень Э"lектролита, задитоrо над пластинаМII,

опреде.'IЯIOТ по 13ЫСО re столба ЖIIДКОСТИ n трубке.
Плотность И.'IИ у.це.1ЬНЫЙ вес элеКТРО.'Iита опредеJIП 

ют ареометрами. Электролит всеrда тяжелее водЬ/.

Банки стационарных кислотных аккумуляторных бата 

рей наполняют электролитом с плотностью ],18 2/с.д3.

d)

   ';: c   EJ

(Ib    .

д)

Рис. 54. Инструменты и инвентарь для работы
с электрОШIТОМ.

а кружки; б вороика; в сифои; е rруша; д стек-
лянные трубки.

Ареометр (рис. 55) представляет из себя -тонкую
запаянную стеклянную трубку, несколько расширенную
в нижней части, у верхней круrлой части вставлена

бумажная шкала, показывающая удельный вес. В ниж 

нюю часть ареометра заложена дробь, залитая cypry 

ЧОМ. Дробь удерживает ареометр в жидкости верти 
кально. Показания плавающеrо ареометра определяют
по делениям, соответствующим уровню ЖИДКОСТИ. Чем

больше кислоты в электролите, тем больше ero 'плот 

ность (удельный вес) и тем выше ПОдIfИмается apeo 

метр. Если ареометр невозможно поrрузить в электро 
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лит, применяют сифонный ареометр, состоящиЙ из

стеклянноrо сосуда цилиндрической формы. На Bepx 
нюю часть ero плотно насажена резиновая rруша, на

НI1ЖНЮЮ резиновая трубка. BHY 
три сосуда помещен ареометр. Для

определения плотности электролита
в аккумуляторную банку опускают
свободный конец резиновой трубки,
предварительно сжав резиновую
rрушу. При разжимании rруши
в стеклянный сосуд всасывают Ta 

кое количество электролита, при KO 

тором ареометр в сифоне может

свободно плавать.
..

8. ИНСТРУМЕНТЫ ДЛЯ МОНТАЖА

СИЛОВЫХ И ОСВЕТИТЕЛЬНЫХ

ЭЛЕКТРОСЕТЕй

'"

f '"

I

11/111

I I11'.

1

1,05

1,'0

1,15

I,ZO

1.25

j'

Для этоrо вида работ созданы

наборы инструментов общеrо назна 

чения типов ИН 3и ИН 15(прило 
жение 3). Эти наборы включают сле 

сарные инструменты, клещи для
снятия изоляции жил с ПрОВОДОВ И а)

различные измерительные инстру 
менты. Комплекты инструментов,
входящих в набор, поставляются

в сумках. Вес таких сумок с инстру 
ментами 3 4ке. Наборы ИН 3применяют почти для

всех видов ЭJ1ектромонтажных работ. К ним добавляют
лишь специализированные инструменты, предназначен-
ные для Toro или иноrо ВИда проводок.

Большое разнообразие инструментов создано для

разметки трасс различноrо вида проводок. При размет-
ке мест крепления для открытых проводок, выполняе-
мых небронированными кабелями, трубчатыми или

плоскими проводами, применяют деревянные циркули,
шесты, рамки и т. д. (рис. 56). При разметке аналоrич-
ных видов креплений проводок на Потолках 'Применяют
специальное приспособление, состоящее IIЗ ДВУХ шестов

1 11 6, на ОДНО!\! нз 'KOTOrbIX установлен ролик 5. Шесты
имеют различную длину. От бараба'нчика 2 KopoTKoro
шеста разметочныЙ Шнурок 3 проходит через Ka\fepy
6- 75
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Рис. 55. Ареометры.
а простой; б СН-

фОННЫЙ.



а)

"-

7
..

6)

 :  II[

"

б)

 \

I

..

Рис. 56. Инструменты для разметки мест крепления проводок.

а циркуль; 6 прнспособлеине для раз..еткн лниии трассы иа по 

толке; в ра"ка со шнурко.. для разметкн.
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красящеrо вещества 4 и ролик 5 к длинному шесту 6.

Между шестами .на шнурке надето колыю с привязан 
ным шпаrаТОI\1 7. Разметку приспособлением выполняет

один электромонтер. Он ставит на пол длинный шест,

прислоняя ero к стене, и со вторым шестом отходит

в необходимое место. Натяrивая шпаrат по трассе мест

крепления элеКТрО:\1Онтер отбивает ровную линию. За 

тем на этой линии циркулем делает разметку мест

крепления. Для отбивки линий на стене применяют
специальные рамки с натяжным шнурком. Отбивку
линии трассы производят аналоrично отбивке с шеста 

ми.

Специальные инструменты разработаны для элек 

тромонтеров, занимающихся предварительными замера 
ми трасс проводки в стальных и пластмассовых трубах.
По этим замерам в мастерских монтажно заrстовитель.

ных участков заrотавливают блоки труб.

Набор инструментов типа НИЗ (рис. 57) состоит из

телескопической линейки, отвеса, уrломера, линейки 

трафарета и друrих инструментов. Телескопическая

складная линейка состоит из трех секциЙ. Одна из них

вставлена во вторую, они MorYT передвиrаться одна OT 

носительно друrой. Третья секция присоединена на

шарнире. Она имеет транспортир и позволяет замерять

yr.1JыI трасс. Линейка имеет отверстия для закрепления

отвеса, а средняя секция рукоятку для 'Переноса ли 

нейки. В собранном виде линейка имеет длину 1 м,

а максимальная длина ее раскрытой части 3 М. Линей 
ка изrотовляется из алюминиевоrо сплава, ее общий
вес 0,9 К2.

ДЛЯ замера уrлов трубной заrотовки применяют

уrломер, состоящий из транспортира 1, стрелки-указа 
теля 2 и штыря 3. Во время замера уrла заrотовки в ее

вершине устанавливают штырь уrломера. Транспортир
со стрелкой и указателем закрепляют на штыре с по 

мощью винта. Д.lIЯ определения длины замеряемоrо

трубопровода или ero трассы через ушки уrломера 4

протаскивают ленту рулетки. Стре:Пку указательTpaHC 
портира СОВl\1ещают с осью линеЙки, отсчитывая на

шкале уrол трубной заrотовки в rрадусах.

Все эскизы наносят на бумаrу. Наиболее удобный
способ выполнения таких эскизов применение план-

шетов. Каркас планшета 4 нзrотовляют из дерева. На

верхней стороне каркаса paMI<a с проволочноЙ 'ПРУЖIl 
77
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Рис. 57. Инструменты
а телескопическая ..Иllейка; 6 уrломер;
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l!OI"1 3 прижимает бумаrу к Крышке. На внутреннеЙ с rO 

роне крышки раСПО.lожены рОЛIIIШ 1 1I 2. Они вращаются

рукоятка\IИ, наХОДЯЩlIМИСЯ на внешнеЙ боковоЙ стороне
планшета. Планшет позволяет составить эскизы заме 

ров и на отдельных листах бумаrи, и на ленте, HaMaTЫ 

паеl\lОЙ на рОJIИЫI. Длина ОДНОЙ ленты 2 ,Н.

При выполнении эскизов применяют линеЙки трафа 
.реты. Линейка позволяет быстро .наносить на ЭСКIIЗЫ

размеры осветительных арматур, кроншrеЙнов, а также

места креплений различноЙ аппаратуры, щитков и шка 

фов. Применение линеЙки трафарета не TO.lbKO повы 

шает производительность труда, Но I! знаЧIIтельно у.'1уч 
шает качество эскизов. ЛинеЙку изrотоп.'1ЯIOТ из про 

зрачноЙ П.lастмассы. толщиноЙ 1 1,5.М,И.

ДЛЯ дыропробивных работ существует большая HO 

менклатура инструментов с пластинами IIЗ твердых СП.'1а 

вов (рис. 58). Такие инструменты в основном применя 
IOr для работы с электрифицированноЙ ИЛ!I пнеВNlатиче 

скоЙ подачеЙ.
Для монтажа осветительных сетеЙ применяют свер.тНl

серии ете диаметром 28 M.lH, длиноЙ 250 270 .IН.11, с

уrЛОI\I заточки 78 820.Для сверления rнезд ПОД короб 
ки, в которых ВЫПОЛННЮт соединение проводов И.1И YCTa 

навливают розетки и выключатели, применяlOТ коронки

серии Krc. КороНIПI выпускают для коробок диамет-

ром 78 и 108 1oM/. Аналоrичную конструкцию имеЮl

шлямбуры с пластинами из твердоrо СП.lава, бурики,

пробоiiники и т. д.
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для замеров.
6 планшет: 2 пииейка-трафарет.
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Временное креплеНйе плоских ПрОВОДОВ при скрытон
проводке обычно выполняют без алебастровоrо раствора
нескольки:lШ способами (рис. 59). КреП.lение плаСТ:lfас 

совыми скоба:llИ осуществ.'1ЯЮТ дюбеЛЯlllИ rВОЗДЯI\1Итипа

дrр, забиваемыми при ПОl\ЮЩИ оправки типа OД 6.

..  ,

йl

..

6)

E1EC 
6)

...

e/ 

d)

Рис. 58. ИIIСТРУ 1енты с пластинками из TBep 

дых сплавов Д.1Я дыропробивных работ.
а С2Ср.ЧО серии стс; 6 коронка серии I\rc; в

Ш.1я"бур; 2 буршш; д пробоflНIШ.
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Д.'lя защиты скобы от удара на наконечнике оправки за 

крепляют винта!\ш две накладки, ТО.'lщина которых paB 

на высоте скобы. Пр,!1 креП.'lенни ПрОБОДОВ перфориро 
ванноЙ ИЛI хлопчатобумажной монтажноЙ .'lентоЙ при 
меняют специа.lьные оправки Д.1Я забивки дюбелеЙ rвоз 

дей, а также деревянных КО.1ЫШКОВ. Оправка для забив 

ки колышков состоит из корпуса 1 (отрезOI{ трубки KBaд 

рзтноrо сечения), внутри которorо находится ПОДВИЖНОlI

ударник 2, заканчивающийся квадратноЙ частью, непос 

редственно воздеЙствующей на забиваемые колышки.

... -  {
,! /(

Q)

7.

"

Рис. 59. ВремеНllое крепление ПJlОСiШХ провоДов.

а оправкой OД 6;6 сnеuиальной оправкой.

6)

Одновременно с заrоrовкой труб на различных меха-

низмах и станках делают отверстия в протяжных ящиках

и коробках. Такие отверстия выдавливают на специаль-

ных станках, прессах и приспособлениях. При неБО.IlЬ-

Шом объеме работ на месте монтажа целесообразно

применять прпспособ.'lеНIIЯ для выдавливания отверстиЙ
81



к пресса;\1 рrП 7,Рl\lП 7, ручному ВИНТОВО:\IУ прессу
или К:Iещаы, например, типа lIВО (рис. 60). ПреСС К.'Iе 
щи позволяют выдавливать отверстия диаметром 3/", и

1" при ТО.1щине металла до 2 lI't/lt. К1ещи состоят из ДВУХ

юарнирно соединенныхрукояток, на которых крепятся
винта:\fИ матрица и пуансон. Необходимое усилие на

мета.,.'! создается за счет вращения специальноЙ rаЙКII
11 соответствующеrо сооrношения плеч рукояток. Клещи
КО!\1П.1ектуют пуансона ;0,111 и матрицами.

.

Рис. 60. К-lещи типа ПВО Д.1Я ПрОДaIтИlJания
отверстий Б стальных коробках.

Стальны трубы к коробкам И ящикам крепятся YCTa 
НОВОЧНЫl\1II заземляющими rаЙками. Для завинчивания

таю!х rae:< Ш\lеется серия специальных !{лючсЙ Kr
(рис. 61). К'1ЮЧll выпускают в двух ИСПО.'!IIениях с OT 

КРЫтым зеВО:\1 и накидные.

Наиболее широкиЙ ассортимент инструментов создан
для оконцевания жил проводов. Универса.'!ЬНЫl\1 инстру 
 4eHTOMдля обработки проводов с круr.'10Й изоляциеЙ
жил ЯВ.'Jяются К.'Iещи Тlша КСИ: 1, описание которых
дано в 4. Однако в связи с ШИрОКИ:\! применеllием
ПЛО€IШХ проводов была разработана более универсаль 
ная конструкция l{лсщеЙ ТIIП<1 KY I(РIlС. 62). Но раБОТ<1
с ЭТl1МИ клещами требует больших <l'ИЗllчеСIШХ уси:шii,
Че:\! например, с К.1ещами ТlI11a i(СИ 1.

При помощи клещеЙ типа KY Iможно обраба!ывтьь
провода как круr.'JОЙ, так и плоскоЙ конструкции любых
марок сечением 1,5 4_I1/1t

2
. Bcero при обработке КОНЦОВ

проводов l{.1Jеща .1И ВЫполняют до шести операциЙ: пере 
кусывание проводов, вырезание IIЗО.1ЯЦИОIIНЫХ пере:\lЫ 
чек у проводов MapOI{ АППВ. АПН и др. СНятие изоля 
8Z
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ции с проводов, зачистку жИЛ от КОррОЗI-lИ, изrотовленИQ

колечек на концах проводов и зажим провода или мелких

деталеЙ. Прюн нениеэтих клещеЙ позволило сократит,"
количество инструментов при оконцевании проводов ce 

чением до 4 м.м2
, исключив такие инструменты, как KY 

сачки, МОlIтерскиii нож, ШIOскоrубuы If круrлоrубuы .

.

.

t

РПС. 61. Ключи для царапающих raCK.

а общи!! ВИД; 6 сборка трубных узлов: 1 ПРЯ>IЬШ ключ"М:
2 наКIIДНЫМ КЛЮЧОМ.

..

Внедрение одних универсальных клещей типа KY 1
дает rодовую ЭКОНОМИЮ затрат 1,76 JIе.'I ДНЯ, пли 8 руб.
68 коп., и повышает производительность труда при MOH 

тюке проводов на 84 % .

Наиболее удобным инструментом ДJШ опрессовки про 
водов с ОДНОПРОВОЛОЧНЫМИ аЛЮ lИниеВЫ;"1IIЖилами сече 
нием 2,5 6мм2 являются ручные клещи типа ПК 2М

(рис. 63,а). Окончание проuесса опрессовки определяется
соприкосновением заплечиков пуансона и матрицы и воз 

можностью возврата рычаrов клещеЙ в начальное

(открытое) положение. До окончания опрессовки блокп 

рующее устройство не позволяет раскрывать клещи и

&13



ВЫНИ 1ать rильзу й.1I1 наконечник. В связи с тем, что

клещи ПК 2Мимеют рабочее УСИi:ше до 700 кТ и позво 

ляют производить опрессовку наконечников и соедини 

.

е)

Рис. К.1ещи универсальные типа KY 1.

а перекусывание провода; 6 2 вырезание разъединяющей
перемычкн в проподах; д СНЯТие изоляции; е нзrотовление

Колечек.

тельных ПIJIЬЗ на жилах проводов и кабелеЙ сечением
ТО.1Ыi:O дО 6 .м.м

2
, разработана и выпускается производ 

СТВО:\I новая конструкция монтажных rидравлических
клещей типа [КМ, иыеющих рабочее усилие до 1400 кТ.
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Этими клещами можно выполнять опрессовку аЛЮМШIllе 

вых rильз и наконечников сечением до 2.5 J/Jt2 и медных

до 10 м,и2 (рис. 63,6).
Клещи состоят из следующих узлов: буrель 1, KOp 

пус 2, резервуар для рабочеЙ жидкости 3 и ручка 4.

-

а)

3

}'

Рис. 63. Инструменты для опреССО8КИ наконеч

ников.

а клещи типа ПК.2М; б монтажные rидраВЛllчеСКllе
клещн типа [км.

в корпусе имеется 'плунжер, вентиль и два шариковых
клапана. В торце корпуса внутри ввинчена трубочка,
блаrодаря котороЙ обеспечивается работа клещеЙ в лю-

бом положении и исключается возможность попадания

воздуха в рабочую полость rидравлическоrо устроЙства.
Блок пуюконов 7 устанавливают в буrель, а матри-

цу б в шток поршня И закрепляют винтами. В качест-

ве рабочеЙ жидкости применяют профильтрованное ма-
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шинное масло, которое заливают в резервуар через оТ-

верстие в торце.

Работа с клещами rKM производится в следующеы

порядке: подбирают пуансон и матрицу; маТруцу.... YCTa 
навливают на шток и закрепляют винтом; в оуrель

устанавливают блок пуансонов с таким расчетом, чтобы

пvансон с соответствvющей маркировкой был обращенJ J

к матрице и закреплен
винтом; поворотом венти.

ля по направлению стрел-
ки «закрыто» перекрыва-
ют переспускноЙ канал

Корпуса; снимают хомут
с ручки; вкладывают об-

рабатываемый наконеч 
Рис. 64. Клещи для сварки алю-

ник С проводом В матр .

миниевых жил ПрОЕОn:ОВ.

цу. Клещи берут так, что-

бы резервуар 3 лежал на
ладони правоЙ руки, а на ручке 4 находилось четыре паль 
ца. После подrотовительных операций выполняют опрес 
совку. Для этоrо производят полные качания ручки до тех

пор, пока не прекратится перемещение 'ПОрШШI с матри-
цеЙ. После опрессовки вентиль 5 поворачивают на 3/4
оборота по направлению стрелки «открыто» и оставляют

в ЭТО lпОложении до возвращения поршня с матрицей
в исходное положение. Опрессованный наконечник

(rильзу) снимают с матрицы и производят замер rлуби-
ны опрессовки (см. 3).

Опрессовка наконечников юроводов более крупных
сечений 'Производится инструментами, приспособлениями
п механизмами, описанными в 3.

Соединение сваркой ОДНопроволочных алюминиевых
жил проводов сечением 2,5 lOмм2

ВЫПОЛНЯЮт специ-
альными клещами (рис. 64). Эти клещи подключают к

трансформатору со вторичным напряжением 6 12в.

Сварка может выполняться или с обоймоЙ, или непосред-
ственно на скрутке алюминиевых однопроволочных жил

до появления расплавленноrо шарика. При электросвар-
ке проводов более крупных сечений применяют мощные
уrольные электроды, а изоляцию ПРОБОДОВ защищают
охладителями.

В процессе монтажа электрических сетей
инструменты и приборы для испытаниЙ и
Наибольший интерес представляют штанrи,
86
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uцие электромонтеру непосредственно с пола проверить

правильность подключения проводов к осветительной

арматуре, а также надежность крепления крюков для ее

VA t ! 'р

5 8
t 1 '&

Pr

6)

подвески (рис. 65). Такая

штанrа предназначена для

испытания крюков потолочных

светильников весом до 20 Ki!.

Максимальное вырываюuцее

усилие, создаваемое штанrой,

120 KF. Принцип работы штан 

rи показан на схеме. [иря 11

создает постоянное по величи 

не усилие Р. Перемеuцая rпрю

по рычаrу 14, можно реrулиро 
вать усилие натяжения троса 5

в зависимостИ от соотношения

плеч [) и [2. Опорные реакции
УА, в зникаюuцие Б точке А,

приложены через трубчатую
штанrу 4 и упоры 8.

Измерение механической

прочности крюков произво 

дится В слеДУIOuцеЙ последовательности: выбирается
значение вырываюuцеrо усилия Р, прилаrаемоrо к крюку,

рычаr 14 выводят из зацепления с заuцелкоЙ 13, rирю 11

87
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РИС. 65. Штанrа для проверки лроч-

ности заделки крюков.

а общий вид; б схема работы.
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пере:\Iещают по ШI{а.'/е до установленноЙ ве.J1ИЧИНЫ и

фиксируют винтом 12, рычаr 14 сдвиrается влево до тех

пор, пока ось 2 не выЙдет из зацепления с прорезями

ручки 1. Затем он поднимается вверх, и кольцо троса 5

пружиноЙ 9 возвращается в исходное положение. Пру 
жина фиксируется штифтом 10, а кольцо шаЙбоЙ б
с крышкоЙ 7. Кольцо троса надевается на крюк Рычаr

вводится в зацепление с ручкоЙ, для чеrо ось 2 встав.ТIЯ 

ется в одну из прорезеЙ ручки. Рычаr опускается, и ис 

пытание считается законченным, если проверяемыЙ
крюк выдержал наrрузку. При транспортировке или

хранении штанrи 4 рычаr складывается BOKpyr оси 15,
вилки 3.

.

9. СПЕЦИАЛЬНЫЕ ИНСТРУМЕНТЫ

Для контактных измерениЙ температуры HarpeBa
трансформаторноrо масла, ЭJlектролита в аккумулятор 
ных батареях, кабельноЙ массы, витков кабеля при про 
rpeBe ero на барабане и т. д. применяют стеклянные

жидкостные термометры (рис. 66).
Термометры при определении температуры MorYT He 

посредственно поrружаться в измеряемую среду нижнеЙ
частью или вместе с нижнеЙ частью корпуса защитных
оправ. Измерение температуры стеклянными жидкост 

ными термометрами основано на наблюдении вИдимоrо
изменения объема термометрическоЙ жидкости (напри 
мер, ртути). Технические прямые ртутные термометры
типа А изrотов.ТIЯЮТ восьми типов в зависимости от пре 
делов измерениЙ (от  35до -+ 3500 С) .

Технические уrловые ртутные термометры типа Б
изrотов.ТIЯЮТ с поrружаемоЙ частью, изоrнутоЙ: под уrлом
90 или 1350.

Для защиты технических термометров от разрушения
в 'Процессе их эксплуатации применяют оправы из лату 
ни или стали. Оправы изrотовляют для замеров с He!10 

средственным соприкосновением резервуара термометра
с измеряемоЙ средоЙ (при давлениях, близких к aTMOC 

ферному) или с изоляциеЙ этоrо резервуара.
При линеЙных кабе.1ЬНЫХ работах иноrда целесооб 

разно применять биметаллические термометры, которые
более компактны и устоЙчивы при тряске и вибрациях.
Такие термометры применяются в термостатах, KaMepax 
обоrрсвате.ТIЯХ при монтаже эпоксидных муфт в зимнее
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время и т. д. Биметаллические термометры имеют шкалы

от О до 600 С, от О до 750" С и т. д. Термометры состоят

из биметаллической спирали, соединенной с осью,

а также стрелки указателя и шкалы. ПрименяемыfI

.

1

,А

111
/500

1(10 60и

а)

Рис. 66. Термометры.
а жидкостные; I ти-

па А: 2 типа В. с по-

rружаемой частью, изо 

rнутой под yrпoM 90 и

,И 1350; б биметалличе 
скиА.

 A 6).

для спирали биметалл состоит из нихрома и железа. При
HarpeBe спираль раскручивается и отклоняет стрелку на

уrол пропорционально измеряемой температуре. UJкала
отrрадуирована в rрадусах Цельсия по образцовому
термометру.
7 215б 89



При приеJ\IКе строительной части сооружениЙ под

монтаж Э.1ектрооборудовапия для изыереНIiЯ относите.аь-

ноЙ влажности применяют психрометры. Психрометр
(рис. 67) состоит из двух одинаковых термометров, CMOH 

тированных ПОД уrлом друr к дpy 

ry на пластмассовом основании.

На друrой стороне основания

укреп.'Iен стеклянныЙ питате.rIЬ.

Для измерениЙ относительноЙ
влажности питатель психрометра

наполняют водоЙ и увлажняют pe 
зервуар одноrо из термометров

при помOlЦП батистовоrо фптпля.
На основзнпп разностп показаНIIЙ

В.1ажноrо и cyxoro термометров
по спеЦИЗ.1ЬНОЙ таблпце, ПрИ.rIа 
rаемоЙ к каждому психрометру,
опреде.1ЯЮТ относительную влаж 

ность окружающеrо воздуха. Tep 
мометрической жидкостью в пси 

xpo eTpax служит толуол, OKpa 
шенный в красный цвет.

Транспортировка инструмен 
тов на центральные склады ocy 
ществляется в заводской упаков 
ке. На заводах изrотовителяхпе 

ред упаковкой металлические

части инструментов для предохра 

нения от коррозии покрывают [y 

cToii жировой смазкой (техниче 
СIШJ\I вазелином, тавотом) . Эта

Рис. 67. Психрометр. смазка не содержит свободных
кислот. Затем пнструменты OДHO 

[о тппоразмера завертывают в промасленную бумаrу
(по 5 10шт.) и перевязывают шпаrаТОIl1. В каждую

пачку вкладывают ярлык. Пачки с инструментом вкла 

дывают в ящики из сухой древесины. Вес ящика с ин 

струментом не превышает 50 KZ.

На центральном складе инструменты
расконсервации, снимают с них смазку. 'в

инструменты хранят в сухом помещении, в

эп

c c
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I(J. ИНВЕНТАРЬ ДЛЯ ХРАНЕНИЯ

ИНСТРУМЕНТОВ

подверrают

дальнейшем

котором Of-



сrусtвуют кислоты, Щелочи и друrие химически акrивные

материалы, способные вызвать коррозию ста.'IИ или по 

ВЛШIТь на качество ее ПОКРЫТIIЯ.
На центральном складе инструменты },ранят на стел 

.'Iажах или на вертикальных вращающихся стендах,

которые занимают HeMHoro места и удnбны в обслужи 
вании.

..

6)
Рис. 68. Подставки для электрослесарноrо ииструмен 

та (а) и электропаяльников (6).

Транспортировка отдельных пнструментов произво 
дится в контейнерах. Для этоЙ цели применяют метал 

лические контейнеры типа KMII 1 00. Эти контейнеры
допускают транспортировку инструментов размерами до

860х600х600 .М.М. Контейнеры можно использовать 11

при хранении инструментов непосредственно на месте

монтажа. Вес пустоrо контейнера типа КМИ 100 31 К2.

ВО время электрослесарных работ инструменты xpa 
нятся в верстаках или тумбочках. Для удобства xpaHe 
ния ящики должны иметь rлубину не более 400 .IIt.M И

длину не более 350 .IIt.llt. Рекомендуются неrлубокие
ящики с ложементами для каждоrо инструмента. При
расположении их необходимо учитывать частоту и после-

довательность применения инструментов. Инструменты,
имеющие наибольшее применение, располаrают в удоб 
ных зонах (см. рис. 1).
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Окраска ИНСТРУlllентаЛЬНblХ тумбочек или верстаков
не должна отвлеl{ать рабочих от opraHoB управления Me 

ханизма!lШ технолоrических линий и орабаТblваеМblХ KOH 

струкциli, узлов, блоков. Столешница их должна бblТЬ

окрашена таким образом, чтобы на ней четко различа 
лись инструмеНТbI. Инвентарь для хранения должен OI{pa 
шиваться в цвета, аналоrИЧНblе или близкие оборудова 
пию технолоrических линий.

Дверцы тумбочек или стеллажеЙ, а также их цоколи

следует окрашивать более теМНblМИ цветами, так как

эти части быстрее 'подлежат заrрязнению. Для окраски ...

-слесаРНblХ верстаlЮВ рекомсндуют цвета бежеВblЙ и TeM 

но коричнеВblЙ,серblЙ н темно зелеНblli,rолубоii 11 TeMHO 

е)

Рис. 69. Инвентарь для хранения
а контейнер типа I(МИ 100; б 'lOитерская сумка; в ящик типа ЯМД;

е бриrадиый
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зеленый, зеленый и темно зеленый (в указанные Цве'l'а
не ВХОДIIТ цвет покрытия столешницы). В еше более

темный цвет окрашивают оп<рытыIe элементы металли 

ческоrо каркаса. ЗащитныЙ экран рекомендуется выпол 

нять из волнистоrо стеклопластика. Аналоrичные ЦBe 
тосочетания рекомендуются для окраски цеховых и

складских стеллажеЙ: более светлым окраШlIвают по 

верхности полок, а более темным каркасы.

.

д;

@JJ

е)

и транспортировки инструментов.

i! ящик типа ЯСI(; д трехсекционныll ящик;

шкаф.
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На BepCTal<ax для инструментов предусматриваюr
специальные подставки, которые позволяют экономить

время при замене IIHcTpYbleHToB в процессе работы
(рис. 68). Такие подстаl3КИ целесообразно иметь и для

отдельноrо инструмента. Например, для паяльников ПОk

,ставка в основании имеет специальные отделения для

хранения припоев и флюсов.
При электромонтажных работа"\(

непосредственно на объектах IIHCTPy 
менты переносятся 13 спеЦllа.1JЬНЫХ CYM 
ках или ящиках (pl'C. 69)_

Такие ящики применяют для

транспортировки и хранения инстру 
ментов индивидуальноrо или бриrадно 
ro пользоваНIIЯ. Наиболее распростра 
ненными КОНСТРУI{ЦИЯМИ являются ящи 
ки типа ЯМД. В верхнее секционное

отделение ero можно складывать мети 

зы, бирки и друrие вспомоrательные

материалы. В нижнее отделение скла 

дывают ин трумепты. Ящик весит

1,9 Кс, ero размеры 350х200х 120 .М.М.

Ящики типа ЯСК кроме двух BЫ 

движных ящиков для хранения инстру 
ментов имеют сидение и используются
как переносныЙ стул при монтаже BTO 

ричных цепей. Эти ящики имеют склад 

ные ручки для переноски. Вес ящи!<а
3,8 кс, размеры 340х 196Х 184 ,\1,ht.

Для хранения бриrадноrо инстру 
мента прпыеняют различные секцион 

ные ящИ!ш: трехсекционные, пятисеlщионные и т. д.

Кроме ящиков для отдельных наборов изrотовляют спе 

циальные чемоданы или футляры. Очень удобен бриrаk
ный шкаф для хранения спецодежды и инструментов, KO 

торый применяlOТ при монтаже вторичных цепеЙ. Bы 

движной стол позволяет в удобной обстановке работать
с чертежами и схемами.

В процессе работы электромонтерам приходится пе 

ремещаться на значительные расстояния, поэтому боль 
шое значение для BpeMeHHoro хранения инструмента
имеет правильно выбранная -спецодежда. Карманы спец 

одежды должны быть рассчитаны на временное хране-
ние отдельных инструментов, особенно измерительных:

Рис. 70. Спец 
одежда с KapMa 

нами для BpeMeH 

Horo хранения

инструмеНТОIJ.
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метра, рулетки, штанrенциркуля и т. д. (рис. 70). В от-

дельных случаях для переноски инструментов ПО.'Iьзу"

ются (;пециальны!\ш поясами или ремнями (рйс. 71).

.

Рис. 71. Пояс для lIНСТРУ 

мента.

11. вrДЕНИЕ ИНСТРУМЕНТАJlьноrо ХОЗЯйСТВА

Орrанизация инструментальнorо хозяйства доюкна

обеспечить единообразие в номенклатуре монтажноrо

инструмента, а также внедрение в производство механи 

зированных методов работ, повышение производитель 

, ности труда и улучшение I{ачества выплняемыыx работ.
Орrанизация инструментальноrо хозяЙства ДOJIжна

предусматривать своевременное оснащение каждоЙ бри 

rады, звена и индивидуально работающих Р2бочих  шнИ 
Ma.'IbHbIM набором инструментов, достаточным дЛЯ БЫ 

полнения производственноrо задания по установленной
тсхнолоrИIl. При этом должны быть сокращены непроиз 

водительные затраты времени на получение инструмента

и обеспечена своевременная замена износившеrося ин 

струмента.
Структура инструментальноrо хозяЙства в э.lIектро 

монтажном управлении пред)'смаrривает центральную

 i>



инструментальную кладовую и инструментальные K.laдo 
вые участков. Центральная инструментальная кладо-

вая, как правило, раСПО.l0жена при монтажно заrОТОВ:I 

тельно:\! участке, там же находится rруппа рабочих по

ремонту инструментов.
Руководство орrанизацией инструмептальноrо хозяй 

С1'ва возлаrается на rлаВI-Iоrо I1нженера упраВJIения. OT 

ветственность за работу центральной инструмента.1ЬНОЙ
кладовой и ремонтноЙ rруппы несут rлавный механик

управления и нача.1ЬНИК I\lOнтажно заrотовительноrо

участка.

Ручные инструменты хранятся в центральных складах

электромонтажных упраВJIений Ш1И в кладовых старших

производителеЙ работ.
Постоянныii запас инструментов в центральных ин 

струментальных кладовых составляет 15 30%общеrо
количества наиболее часто применяемоrо инструмента,
особенно быстроизнашиваемоrо.

Учет инструментов ведется по спецна.1ЬНЫМ карточ 

кам складскоrо учета (приложение 5). На участках про 
изводителеЙ работ (мастеров) инструменты учитывают 
ся непосредственно в материальных отчетах. Отчет ИII 

струментов ведется отдельно от отчетов по основным I!

вспомоrательным материалам.

Инструменты MorYT выдаваться в це:Ю;\1 на бриrаду.
В этом случае они выдаются под отчет бриrадиру.
С разрешения производителя работ (мастера) инструмент
можно выдавать для индивидуа.lьноrо пользования. Ero

,выдают в зависимости от потребностеЙ производства по

разово"у требованию (приложение 6), выписанному про 

изводителем работ (мастером) на каждыЙ отдельныЙ

предмет. Выдача оформляется на требовании подписью

заведующим складом (кладовщиком), выдавшим инстру 

мент, и бриrадиром (рабочим), ПОЛУЧИВШИI\! ero.

После возвращения рабочим в кладовую rодноrо ин 

струмента, ю]адовщик отдает рабочему требование. В тех

случаях, ]юrда по условиям работы инструменты сдают 
- ся в кладовую ежедневно, выдача инструментов рабочим
может производиться не по требованиям, а по инстру 
ментальным маркам, получаемым для этоЙ цели из кла 

довой.

IIнструменты, выданные на временное пользование,
не списываются, а чис.'Iятся в наличии до полноrо I1ЗlIа 

са. При персводе брнrады IIДI1 рабоч..:rо с одноrо участк:\
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Hd друrОl1 13 преде.!1ах ОДноrо электроМонтажно[о управ-
ления инструменты возврату в кладовую не подлежат,

а переД::lЮТСЯ друrО;\IУ участку по наК.lадным.

При переводе lI.1Ш откомандировании рабочих в дpy 
rие управ.lения, а также при их УВО.1ьнении инструменты
подлежат сдаче на СКlад (кладовую). На пришедшие
в неrодность инструменты производителем работ (масте-
ром) составляется извещение. На основании извещениЙ

склад заменяет инструменты на новые. По этим изве 

щениям заведующий складом ( ладовщик) списывает

инструменты, пришедшие в неrодность, в расхоД с OT 

меткой в материальных отчетах.

Нормальное обеспечение электромонтажноrо произ 

. водства инструментами возможно только на базе техни-

чески обоснованных нормативов их расхода. Наличие

таких нормативов позволяет орrанизовать CBoeBpeMeH 
нос и бесперебоЙное снабжение рабочих мест инструмен-

та!';ш, определять необходимыЙ их запас в кладовых и

на центральном складе электромонтажных управлениЙ.
На основе нормативов осуществляется систематическиЙ

анализ расхода инструментов.

Номенклатура и количество инструментов, необходи 
l\IbIe электромонтажным орrанизациям, определяются
объемом и характером работ, а также численностью ра-
бочих. Например, для rодовых заявок на инструменты

(в масштабе электромонтажных управлениЙ или тре-

стов) следует ПО.'1ьзоваться усредненными нормативами

расхода инструментов, 01'несенными i{ 1 млн. руб. стои-

мости работ (пршюжение 7) или к одному рабочему.
Эти нормы определены при удельном содержании ОТ-

дельных видов работ, характерных для электромонтаж-
ных орrанизациЙ в следующем объеме: электроснабже 
ние (подстаНЦIIИ, распределительные устроЙства и ка-

бельные сетп) 20 22%, силовое электрооборудова-
ние 34 44%, осветительное электрооборудование
28 32%и воздушные линии электропередачи 10

12%.
в случае отличных соотношениЙ объемов по отдель-

ным видам работ среДние 1.IOpMbI расхода инструментов
на 1 млн. руб. стоимости электромонтажных работ опре-
деляются по формуле

Р('Ас + PnAn + РкАк + РвАв + РоАо
Рср== 100 + Рм ,
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t.J.t:: РСР С:редНЯЯ норма расхода ИНСТру-
ментов на 1 ылн. руб. СТОИI\IO 

СПI электромонтажных работ,
руб.;

Ре, Рп.. РlI, РВ, РО нормы расхода по перечислен 
ным выше видам работ, руб;

Ас, Ап.. Ак, Ав, Ао содержание отдельных БИДОВ

работ, %;
Ры норма расхода инструментов

для мастерских, руб.
В целях повышения стоЙкости инструментов без ,")

снижения ПРОИЗIюдитеЛЬНОСТII работы осуществляются
с.педующис мероприятия:

а) подбор оптимальноrо сочетания скорости резания 4. 

и подачи;

б) повышение эксплуатационных качеств инструмен 
тов, например за счет применения износоустоЙчивых
твердых сплавов на сверлах, коронках при сверлении
отверстиil в строительных основаниях;

в) изменение rеометрии рабочеЙ части инструментов,
например, уrол заточки зубила при обработке алюминия

составляет 350, а бронзы 700;
r) создание оптимальных условиЙ охлаждения I1Н 

струментов.

При нормальноЙ орrанизации инструментальноrо xo 

зяЙства все рабочие получают и сдают инструменты на

складе (кладовоЙ). Однако в период смены инструмен 
тов рабочие не заняты полезноЙ работоЙ. Кроме Toro,

заточка инструментов, выполненная индивидуально,

обычно бывает низкоrо качества, а это I3 свою очередь
приводит к ухудшению качества работ и преждевремен 
ному износу инструментов. Поэтому при монтаже раз 
бросанных и отдаленных объектов необходимо вводить

централизованное обеспечение бриrад инструментами. ..)

Своевременная замена их сокращает потери рабочеrо
времени, повышает производительность труда и улучша 
ст качество работ.

Для централизованноrо обеспечения инструментами
создают передвижные мастерские. Обычно в крытом

кузове автомашины устанавливают ящики стеллажи

с инструментами, небольшоЙ верстак с тисками и элек 

трозаточныЙ станок. Снаружи имеется rрузоподъемное

приспособление для такелажа сварочных трансформато 
ров, преобразователеii II т. д. Кроме Toro, предусмотрено
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СIIециа.'1ЫIOС место для различных мелких мехаНИЗlllOВ

(домкратов, прессов, талей, блоков и т. д.).
Передвижную инструментальную мастерскую обслу 

живает опытныЙ слесарь инструментальщик (он же BO 

дитель автомашины). В ero обязанности входит ДOCTaB 

ка и замена инструментов, приспособлений и механиз 

мов бриrадам. Он выдает электромонтерам исправныЙ
инструмент, ПО.'1учая в обмен неисправный. Ме.'1КИЙ

ремонт (заточку инструментов, насадку черенков и т. п.)
слесарь инструментальщикде.'1ает на месте сам. В ero

обязанности, кроме доставки и мелкоrо ремонта инстру 

ментов, приспособлений, входит их отбраковка, а в c.'1Y 

чае непрllrодности передача на да.'1ьнейшее списание.

.. [рафик работы передвижной инструментальной ма-

стерской состав.'1ЯЮТ по методу кольцевоrо обслуживания
объектов так, чтобы один раз в неде.'1Ю передвижная

мастерская Mor.ТIa побывать в каждой обслуживаемоЙ
бриrаде.

Одновременно с ремонтом инструментов по специаль 

ному rрафIfI{У на объектах производится замена инстру-

ментов с изолированными рукоятками, диэлектрических

перчаток, предохраните.'1ЬНЫХ поясов, монтерских копеЙ

и т. п.

..
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ПРИЛОЖЕНИЕ 1

Наборы ИНСТРУ lентовтипа НI{И Зи ИН 18

для монтажа кабельных сетей

 .

п/п.
НапмеНО8знпе ннструмента

1

2

3

Паяльники 300 и 500 2

Зерка 10 в оправе

Шаблоны для изrибания жид Ka 

белей сечением до 70 и 240 JflJfl
2

Ключ для открывания консервных
банок. . . .

Станок ножовочный с оrраничите 
лем и ножовочные полотна.

rрузики со струной .

Термометр ртутный в оправе .

Остроrубцы . .

Плоскоrубцы комбинированные
Молоток слесарный А5

Приспособление для замера rлуби 
ны вдавливания пуансона при

опрессовке наконечников и rи%з

Отвертки разные

Напильиики разные

Ключи разные.

Зубило слесарное

Трубка телефоиная

Батарейка для карманных фонарей

Метр металлический складной

Линейки кабельные ЛК I. ЛК 2

Очки защитные .

Кисть волосяная КФП N2 8

Нож садовый .

Нож монтерскиЙ .

Пинцет 11 О JfIM

Кардощетка .

Аптечка медицинсюtЯ

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

rOCT

2823 59

7282 54

5547 52

2310 54

5423 54

1465 59

2839 62

7211 54

2583 60

7253 54

9802 61

I 0597 65

КОЛИ1lество

нки з1ИН 18

2

1
1.")

2 2

I

I

1

1

2

I

1

2

3

4

1

2

2

1

3

I

2

1

I

1

1

I

1

2

I

1

I



продолже1Ше прuлож. 1

Количество
 ,

Наименование инструмента rOCT
п/п.

нки-зl ИН-18

27 Воронка для кабельноЙ массы . 1

28 Ложка стальная Д,lЯ кабельной

массы . . . . .
1

29 Подставка для разделки эпоксид-
ных муфт. . .

1

.

30 Воронка полиэтиленовая

31 Нож типа НКА-l

32 Ножницы 250 . .

33 Ковш для разоrревз припоя пас

34 Ковш Д.1Я разоrрева парафина

35 Тиrель чуrунныи

36 Лоток

37 Мешалка полиэти е!lовая

38 Разбортовки для кабеля сечением

до 70 и 240 .IIIAt
2

39 Скребок для зачистки жил. . .

40 Ложка разливочная для припоя

41 Жаровня...........

42 Ведро кабельиое .......

43 Ножницы секториые усиленные ти-

па НКБ-2М .

44
Крестовина под кабель

45 Канистра 5 л . . . . .

46
Ведро ощ!нкованное 10 л

47 ВаJ1ек для околачивания свинцо-
вых муфт. . . . .

48 Клеенка ......

49 Перчатки резиновые. анатомиче-
ские .....

50 Палатка с каркасом

51 Стул складной

721 О-54

6645-59

2 2

1 1

1 1

1

1

-1

1 1

2 2

1 1

1

3251-46

2 пары

5683-61

При" е ч а и и я: 1. Набор типа ИН-18 поставляют в одно" контейнере. об-
щнй Вес контейнера F8 1<1".

2. Набор тнпа НКИ-3 поставляют В четырех контейнерах:
контейнер Н, I (поз. 1 26) вес 25 I<е. контейнер Н, 2
(поз. 27 40) Вес З9 ке, контейнер Н, 3 (поз. 41 46) 
вес 40 I<е. контейнер Н, 4 (поз. 50 51) Вес зз I<е.
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f1РИЛО)!{ЕНИЕ 3

tlаборы инструментов общеrо назначения и Д.IJЯ \llОllтажа

вторичных цепей

Нdименование инструмента

с

с

:z;

1
2
3

Молоток слесарный А 1 . .

А5 . .

ПЛОСlюrубцы lюмБИlIироваllные,
200 ,млJ . . .

Остроrубцы (кусаЧIШ) боковые
150 ЛJЛJ . . ..

Отвертка В 125ХО,3
В 150ХО,з . .

в 175хо.5
В 175хо,7
В 200Хl.0 .

В 225ХО.7 . . .

в 240XI.O
В 300ХО,7

Отвертка 03

Отвертка оме

Клещи типа кеИ 1
Клещи типа КУ 1
Маrниты постояниые. .

Шило ...........

Метр СК.'IaДНОЙ металлическиЙ .

То же. деревянный . . . . . .

Нож монтерскиЙ типа HM 2.

Нож складной с деревянной руч-
коЙ . .

Ключи rаечныс двусторонние
(кor,шл.) . . . .

Ключ разводноЙ 30
Ключи торцовые (кor,шл.) . .

Ножниuы садовые секторные. .

Кернер . . . . . . .

Укзззте.1Ь напряжения типа И 192

Пробшш ..

Шпатель

rипсовка резиновая
Отвес O 200

Шнур рззметочный QJ 1 . 5 2ЛIЛJ,
15 ММ . . . . .

Очки защитные

4

5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22

23

24
25
26
27
28
29
30
31
32
33

34

rOCT

2310-54
2310-54

5547-52

5423-54
5423 54
5423-54
5423 54
5423 54
5423 54
5423 54
5423-54

4402 48

7253-54

2839-62
7275 62

7948-63

5107  9
9802-61

Наборы
инстру-
МСНТОВ

общеrо Ha 

зна(IСНIIЯ

I

Наборы ин-

струмен-
ТОВ для

монтажа

вторичных

цепеЙ

; I:s: :>:
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f!РИЛО)!(Е1l11Е 4

hабор инструментов типа ИН 19для монтажа

аккумуляторных батарей

N,

п/п.

Количе-
ствоНаименование инструмеита rOCT

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

Свинцерез . . . . . .

К.1ещи паЯ.1ьные 8Х16
4Х16
8Х21
4Х21

П.l0скоrуGцы J{омБIlНИРОВ:lНные, 200
Рештовка . . . . . . . . . . .

Подкладка под соединительную ПО.lОсу
Киянка . .

Штуцер .

Шабер специальный.
Редуктор кислородный .

Редуктор faЗОВЫЙ Рдr-6
Трубка резиновая
Уровень
Денсиметр . .

Вольтметр переносный постоянноrо

тока. .

Ключ разводной . "

rорелка сварочная с набором наконеч-

ников от М2 00 дО N2 3 .малютка"
ffож складной с деревянной ручкой

5496-56
9416-60
895-66

1
2
1
2
1
1
1

26
1
1
1
1
1
1
1
1

.5547-52

7275-62

ПРI1ЛОЖЕНI1Е 5

Карточка N2 складскоrо учета инструмента

Шифр Номен-
Едииица I Учет-балан- клатур- Норма

coвoro нЫЙ ИЗ lеренин

I
нан запаса

счета номер
цена

I

Наименование, марка. сорт,
профиль, размер материала I I

...

ОТ Koro
Учет- Отпущено (расхоД)

Дата N, получено Hblli Оста- Контроль
ааПII- ДОКу- или кому

шифр приход Количе- I
Расписка ток (подПlICЬ

си мента
отпущено опера- ство в получе- и дата)

ции нии
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ПРИЛО;КЕlfИЕ Ь

в К.lадовую N9

(у'шсток. цех)

ТРF.БОВЛНИF. J\:1!

Выдать

на выдачу инструментов

Табе.IЫШЙ j"ii

(фамилия и ИНIЩIШЛЫ рабо',еrо)

НО\lенклзтурныi! N. КОЛII(lество Н.:1 ('рок I} rО.J"IIОСТИ

.

. 

ПD.1учи. 

I!) r.

(подпись)
Отпусти.l

Мастер
пРОltJводите.1Ь pdUOT

(подпись)

ПРИЛОЖЕНИЕ 7

Нормы расхода инструментов, руб.,
110 раЗЛIIЧНЫМ видам электроустановок на 1 млн. руб.

СТОИМОСПI электромонтажных работ

BII"J.LI ШIСТРУ\lР.IТ()В
110 rРУПIlОВIJЙ
H(.l',fI:"IIKJla rype

Мета.l.l0ре", ущие
С:lесарно r.lOнтаж 
ные. . ..

::IаЖ\lмные
Лампы паЯ;lьные
ТIIСКИ слесарные
tiаПИ:IЫIИКИ .

ИзмеР\lте.lьные
Э.1еКТРОШПlIндели

Стои,юсть '1IIСТР} ментов. руб.
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10
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60
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34
35
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71
134
116
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Предметы по Tex 
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