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ВВЕДЕНИЕ

.ь Рост объемов капитальноrо строительства в новой пяти 

!; .'1етке, предусмотренный решениями XXIII съезда КПСС,

требует значите.'1ьноrо повышения производительности

труда электромонтажников и сокращения сроков выпол 

нения электромонтажных работ.
Малая механизация является мощным рычаrом по 

вышения производительности труда в электромонтаж 
ном производстве. Большой и разнообразный набор TPy 

довых операций и orpoMHoe количество постоянно

перемещающихся рабочих мест, свойственных электро 

монтажному производству, не дают возможности оrрани 

чить механизацию работ только применением станков

и стационарных или передвижнЫХ механизмов. OCTaeт 

ся широкий фронт работ, rде следует ручной труд за 

менять механизированным, снабжая электромонтажни 
ков производительным, механизированным инструмен 
том и друrими средствами малой механизации.

Процесс вытеснения ручноrо труда в электромонтаж 
ном производстве в последние rоды проходит все более

интенсивно. Появляются новые специализированные

инструменты и механизмы, заменяющие ручной труд все

в больших и больших размерах.
, Анализ механовооруженности электромонтажников

показывает, что современный уровень механизации по 

ставит в ближайшие rоды задачу перехода к комплекс 

ной механизаuии отдельных видов электромонтажных

работ.
Ярким примером MorYT служить электромонтажные

работы в жилищном строительстве. Орrанизация заВОk

cKoro домостроения, стендовая заrотовка проводок, при 
менение проrрессивных электроконструкций и электроиз 
делий свели к минимуму затраты ручноr'о труда на этом

виде электромонтажных работ.
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На очереди новые виды работ: трубные прОВОДКJ1,
hабельные работы и ряд друrих, rде применение несколь 

ких видов новых инструментов и друrих средств малоЙ

механизации позволит комплексно механизировать эти

работы.

1. ЭЛЕКТРИФИЦИРОВАННЫЙ ИНСТРУМЕНТ

ВРАЩАТЕльноrо ДЕЙСТВИЯ

Наиболее распространенной rрупой универсальноrо

электрифицированноrо инструмента является инструмент

вращательноrо действия. К этой rpynne относятся элек 

трические сверлильные машины, в дальнейшем называе 

мые электросверлилками, электроrайковерты, электро 

шуруповерты, электрошлифовальные машины и электро 
пилы.

Электросверлилки используются для сверления метал-

лов, изоляционных и строитеЛI:>НЫХ материалов. Выбор
мощности электросверлилк'И зависит от диаметра и rлу 
би'Ны высверливаемоrо отверстия, а также от материала,
в котором производится сверление. Отверстия и rнезда

небольших диаметров сверлят с помощью электросвеРJlИ 
лок небольшой мощности. Крупные отверстия и rнезда

большой rлубины сверлят электрооверлилками мощно-

стью 0,4 квт и ВЫше.

Независимо от мощности и конструктивноrо исполне-

ния каждая элеК1'росверлилка состоит из следующих oc 

НОБНЫХ частей: электродвиrателя, зубчатой передачи и

Шпинделя.

Двиrатель электрооверлилки, как .и любоrо электро 
инструмента, представляет собой двиrатель BCTpoeHHoro
типа, т. е. конструктивно является неотъемлемой частью

рабочеrо устройства и имеет ряд деталей, общих как для

двиrателя, так и для инструмента в целом.

Посадоч'Ные места для закрепления на электросвер 
юшках съемноrо инструмента нормализованы. В электро-
оверлилках малых моделей для сверления отверстий диа 

метром до 15 .IИМ применяется наружный конус, а в элек-

тросверилках с диаметром сверления 15 ММ и выше 

внутренниЙ.
Конструктивно элеК'I'росверлилки исполняются в треХ

модификациях. ,Чалые модели для сверления отверстиii
До 6 9ММ изrотовляются пистолетноrо типа (рис. l,a).
Сверли.rIКИ для сверления отверстий диаметром до 15 М.II'
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обычно изrотовляlOТСЯ с одной верхней закрытой рукоят 
кой (рис. 1,6). Для сверления отверстий диаметром свы-

ше 1.5 .ММ, в связи С увеличением необходимоrо усилия
подачи применяются сверлилки с двумя боковыми pr-
коятками и с [рудным или винтовым упором (рис. 1,6).

Технические характеристики современных элекiРО-

сверлилок, выпускаемых отечественноЙ ПРОМЫШJlенно 
стью серийно, приведены в табл. 1.

о

6) 6)
Рис. 1. Общий вид элект,росверлилок.

а пистолетиоrо типа; б с закрытой цеитраль 
ной 'рукояткой; в с двумя рукоятками И упо.

ром.

.

Промышленность выпускает электросверлилки на Ha 

пряжение 2'20 6 переменноrо тока промышленной частоты

и на напряжение 36 6 с частотой .200 2Ц. В последнем

случае электросверлилка работает от сети преобразова 
теля частоты.

Работа с высокочастотными электросверлилками бе 
зопасна, но необходимость иметь специальный преобра-
зователь частоты сравнительно большоrо веса оrраничи 
вает область их применения. В то же время пользование

электросверлилками на напряжение 220 6 промышлен 
ной частоты сопряжено с повышенной опасностью. Так
как электросверлилки на напряжение 36 6 промышлен 
ной частоты промышленностью не выпускаются, в OT 

дельных монтажных орrанизациях производится пере-
мотка обмоток электросверлилок на напряжение 36 а

5
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Таблица 1

Наименование
Тип электриqескоn сверли_,ьноn машнны

показателей  I I I!I I!I
.о:
00
с'<

:!: I I ;
Наибольший днаметр свер-
ления,.мм . .. .. .. . .. . ..

Скорость вращения шпин-

деля, об/мин . о о о . .

Конус Морзе шпинделя
наружиый, укороqенный
То же внутренннй . . . .

Электродвиrатель . . '.

Напряжение, в.. .. .. .. .. ..

Полезная МОЩНОСТЬ, вт

Частота, 2Ц .. .. .. .. .. ..

Режим работы пв, % о

Вес (без кабеля), 1&3 о

3авод-иаrотовитель о .

6 6 9 9 15 15 20

295

23

460

23

4903 000 3 000 1 400 1 380 660 6 0

1 а 1 а 1 в 1 б

А
36
120
200
100

1,5
Д

t<
220
120
50
100

1,4
Н

А
36
120
200
100

1,6

Д

t<
220
120
50
100

1,54
Н

1

А
36
270
200
100

2,6
В

1

t<
220
270
50
100

2,8
Р

2

t<

220/127
440
50
100

6,2
Р

2
А
36
600
200
IСО

5,0
В

2

А
220
600
200
100

6,0
В

Обоанаqения: А  асннхронныйтрехфазны1! с короткозамкнутым ротором;
К коллекторный однофазны1! переменноrо и постоянноrо

тока;
В выборrский завод .Электроннструмеит.;
Д дауrавпилский завод .Электроинструмент.;
Н нааранский завод .Электроннструмент.;
Р ростовский завод .Электроинструмеит".

В таБЛIIЦУ не вклюqены электрические сверлильные машины,

выпускаемые ведомственными заводами для иужд определен-
ной отрасли промышленности.

При м е q а н и е.

с питанием их от обычных понизительных трансформа-
торов. Работа с этими электросверлилками безопасна, но

они имеют существенный недостаток сниженную мощ-

ность. Подобное решение, носящее кустарный характер,
не может быть рекомендовано.

Более эффективными средствами обеспечения без-

опасности работы с электрифицированным инструментом
должны явиться:

1) Выпуск электросверлилок и друrоrо электрифи-
цированноrо инструмента с двойной изоляцией (помимо
изоляции обмоток от корпуса должен быть изолирован

и сам корпус: опрессован непроводящей пластмассовой

изоляцией, стойкой к механическим наrрузкам и к Harpe-

ву). В этих условиях при пробое и повреждении изоля-

ции обмоток корпус и друrие наружные детали не CMorYT
оказаться под напряжением.

В табло 2 ПРIIведены технические характеристики
опытных образцов электрических сверлильных машин

с двойной изоляцией.

2) Выпуск быстродействующих защитно-отключаю-
щих устройств. Характерной особенностью этих устройств
является BeCЬM малое время отключения при коротких
б



замыканиях и пробоях на корпус. За время срабатыва 
ння отключателя человек не поражается электрическим
током.

Таблица2

.

I
тип машины

Э-1005/ Э-IО06 I Д-400

Наим,нование
показателе!!

Наибольший диаметр сверления. мм

Скорость вращения шпинделя, об/мин

Конус Морзе шпинделя наружный
укороченный . . . . . .

Конус Морзе внутренний
Электродвиrа ель

9 15 20

1 300 700 525

1 2

Коллекторный одно-

фазный универ 
сальный

120 220
220 220
50 50
100 100

1.85 3.8

lв

Полезная мощность. ВOn .

Напряжение, в. . . .

Частота. zц . о . . .

Режим работы ПВ, O/CI .

Вес (без кабеля), «С! .

220
50
100

4.5

Выборrский завод «Электроинструмент» наладил се-

рИЙНое производство заЩИТIю отключающихустройств,
характеристики которых приведены в табло 3.

Таблица 3

C 786 С-904 С-ВВI

Тип устро!!ства

Наименование показателе!!

.

Ток переменный

Напряжение, в .

Частота, zц .. ... . о . . .

Мощность обслуживаемоrо двиrате-
ля. «вт . . . . .

Время отключения, се« .

Размеры, мм .

длина .

ширина
высота

Вес, «с! .

трехфазный
220 380/220
50 50

2 4/2. 2

0,02 0,05

205 320

205 180

135 135

3,6 6,0

однофазный
220
50

0.5
0.05

170
82
60

1.2

Электросверлилки и друrой переносныli инструмент
следует заземлять с помощью специально предусмотрен 
ной для этой цели заземляющей жилы в переносном rиб 

ком медном шланrовом проводе илн отдельным rибким

проводом. Присоединять нулевой (рабочий) провод и

7



зазсмляющую жилу провода со стороны питания и

у электроприемника следует раздельно. Запрещается ис 
пользовать для заземления нулевоЙ рабочиЙ ПрОБОД.

Корпусы Э.1ектросверлилок и друrоrо переносноrо
инструмента рекомендуется заземлять дублирующим
медным проводом сечением 4 'л'lм2. Заземляющий ПрОВОk
ник необходимо присоединять под заземляющиЙ болт
или винт.

Электросверлилки в электромонтажном производстве
подверrаются воздеЙствию пыли и строительноЙ мелочи,
повышенным наrрузкам при rлубоких сверлениях строи 
тельных материалов. Поэтому следует обеспечивать тща 
тельныЙ уход за электросверлилками. Обеспечение ис-

правности элеI{тросверлилок диктуется также соображе 
ниями техники безопасности, так как всякая неисправ-
ность переносноrо электрифицированноrо инструмента
таит в себе опасность поражения электрическим током.

Перед включением сверлилки в работу следует про-
верить: а) наличие и исправность заземления, а также

изоляции кабеля; б) правильность включения и COOTBeT 

ствие напряжению и частоте питающей сети; в) исправ-
ность редуктора (определяется проверкой леrкости и

плавности вращения шпинделя при поворотах ero от

руки); r) надежность работы выключателя или переклю 
чателя (проверяется несколькими пробными включения 

ми); д) правильность направления вращения шпинделя

(должен вращаться по часовой стрелке).
Одновременно необходимо проверить исправность ин-

струмента, применяемоrо с электросверлилкой, ero за 

точку и надежность посадки в ШПИНделе.

Во время работы сверлилки необходимо следить, что 

бы она не переrревалась до температуры, при котороЙ
ладонь руки невозможно держать на корпусе; обеспе 

чивать равномерныЙ нажим во время работы, уменьшая
ero только в конце сверления сквозных отверстиЙ.

После окончания работы необходимо очистить свер-
лилку от стружки, пыли, строительноЙ мелочи; снять ра-
бочиЙ инструмент со шпинделя; протереть сверлилку и

кабель тряпкоЙ. Хранить электросверлилки нужно в cy 
хих отапливаемых помещениях.

Электроrайковерты и электрошуруповерты являются

инструментами, родственными электросверлилкам, и

служат для завинчивания и отвинчивания raeK, болтов

и впнтов. Конструктивно электроrаЙковерты и электро-
8



шуруповерты почти не имеют раЗЛИЧШ"1 и назначение TO 

ro или иноrо инструмента определяется скоростью Bpa 
щения шпинделя и величиной максимальноrо крутящеrо
момента, получаемоrо на шпинделе.

В табл. 4 даны характеристики электрошуруповертов
· и электроrайковертов, выпускаемых отечественной про 

мышленностью.

Таблица 4

Тип электроrайковерта
Тип электрошу 

Наимеиоваиие показате. ей руповерта

C 718 IC 68IAI С-893 И 160I С-934

Наибольший диаметр резьбы за-

винчнваемых болтов. raeK. шуру-
пов. винтов. мм . . . 12 16 16 6 10
Нанбольшнй крутящий момент.
Kr'M. . . . . 4.5 10 11 0.5 3
Скорость вращения шпинделя.
об/мин . . . . . . . 750 750 650 750 700
Электродвиrатель . . А А К А к:
Полезная мощность. вт 120 180 270 120 180
Напряженне. 8 . . . . 36 36 220 36 220
Частота. zq . . . . 200 200 50 200 50
Режим рабо:rы ПВ, % . . . . . 100 100 100 100 100
Вес (без кабеля). KZ . . . . . . 2.35 3.5 3.8 2.3 3.0
Завод-изrотовитель . . д д Р д Н

ОБОЗllа'lения: те же, что к таб.,. 1.

.

Правила ухода за электрошуруповертами и электро 
rайковертамн аналоrичны правилам для ухода за элек-

тросверлилками.

Электрошлифовальные машины используются для за-

чистки контактных поверхностей медных и аЛЮl\шние-
вых шин. стальных поверхностеЙ при контактной и точеч-

ной электросварке. а также в качестве двиrателя при
аrреrатировании с различноrо вида rоловками.

Технические характеристики электрошлифовальных
машин приведены в табл. 5.

Универсальный электрифицирован ый привод типа

ПЭУ-2 'выпускается взамен привода ПЭУ-I. Этот меха-
низм не предназначен для выполнения какой-либо одной
операции. Он служит приводом для широкой номенкла-

туры инструментов и друrих средств малой механизации
трудоемких операций при монтаже электроустановок.
Для примера можно указать на применение механизма
типа ПЭУ 2для привода лебедок, используемых для

9



Таблица 5

Тип электрической шлифовальной машииы

Наl.менование показзте,е!!
выпускаемой снятой с производства

серийно

С-499А IC-475ii С-499 I С- 475 IС-477А I С-438

Наибольший дИаметр шли-

фовальноrо Kpyra, мм. . .

Скорость вращения шпинде-

ля, об/мин . . . .

Электрод виrатель. . .

Мощность, вт . . . .

Напряжение. в . . . .

Частота. 2Ц . . . . .

Режим работы, ПВ. % . .

Вес универсальной шлифо-
вальной rОJIОВКИ (без абра-
зивноrо Kpyra), К2

Длина rибкоrо вала. мм. .

Вес с двиrателем (общий
без кабеля и абразивноrо

Kpyra). К2 . . . .

3авод-изrотовитель . . . .

Обозначения: те Же, что к таб.ч. I

150

3160

А

800

36

200

100

200

2800

А

850

220

50

60

200

2320

А

800

36

200

100

200

2800

А

800

220

50

60

130

3000

К

120

220

50

60

2,5

3600

5,5

Д

23.4

В

125

3160

А

400

36

200

100

2,5

3600

5,5

Д

26.5

В

1.5

В
4.5

Д

подъема и перемещения rрузов. для затяrивания прово-

дов в трубы и в ряде друrих случаев.
Универсальный электрифицированный привод (рис. 2)

состоит из следующих основных узлов: электродвиrате-

ля /, заимствованноrо от электросверлилки типа С-478,
редуктора планетарной передачи 2, червячноЙ передачп

.

8
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Рис. 2. УниверсальныЙ злектрифицированный привоц.



.

3, рукоятки 4 с выключателем 5 и тоКОПодвоДящим Ka 

белем 6 и ручки 7.

Для передачи движения от электропривода к приво 
димому механизму, например лебедке, следует выпол 

нить ряд операций: подключить кабель к сети высокоча 

cToTHoro преобразователя, соединить привод с лебедкоЙ
(надеть rнездо вкладыша колеса червячноЙ передачи на

квадратный хвостовик вала лебедки); удерживая рукоят 
I[Y 4 привода в руке или уложив ее на пол, включить

выключатель 5.

При включении электродвиrателя начинает вращать 
си цилиндрическая шестерня, которая через две друrие
диаметрально расположенные шестерни передает двп 
жение водилу с зубчатым венцом. Водило вращает вал

с червячной шестерней, червячная шестерня червячное
колесо, в котором укрепляются вкладыши 8 для переда 
чи движении приводимому механизму. Вкладыши изrо 

товляют с квадратным отверстием для привода KBaдpaT 
ных хвостовиков механизмов, с rнездами для ПрИВОД:1
трубонарезноrо клуппа и др.

Привод ПЭУ 2весьма эффективен при работе с Me 

ханизмом для затяrивании в трубопроводы стальной

проволоки и проводов, кабелей в блоки, при работе с ле 

бедками rрузоподъемностью до 0,5 Т.

Характеристика универсальноrо привода: развивае 
мый крутящий момент 21,7 кТ. М, скорость вращении

Таблица 6

НаИМ2иоваllие покаэате 1е!! I
Тип преобраэовате.1Я

И 165 I И 75В I C 572A I C 759 I C 555.

.

Напряжение первичное. в 380/220 380/220 380/220 380/220 380/220
То же. вторичное. в . 220 36 36 36 36
Частота первнчная, 2Ц 50 50 50 50 50
То же. вwричная. 2Ц . . 200 200 200 200 200
 OLЦHOCTЬпотребляемая.
квт. . . . . . . . . . 5,5 5,5 1,8 1.0 0,9
ТО же отдаваемая. квт 4,0 4.0 1,2 0.6 0.6
Режим работы ПВ. 0/0 100 100 100 100 100
Размеры. ,М,М

длнна . . . 600 608 405
ширина . . . . 340 282 182
высота . . . . 310 340 253 260 224
диаметр . . . . . . 335 250

Вес. KZ 72 63 39 20 13.6

*
Серийно не выпускается.
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червячноrо !{олеса 16.2 об/J.lUН, двиrйтеЛЬ асинхронныЙ
трехфазный с короткозаМКНУТЫI\I ротором. 36 в. 200 СЦ,
полезной мощностью 0.6 квт.

Размеры привода: длина 817 JIJ.I. ширина 115 J1t.1I, BЫ 

сота 272 A-lAt, вес 13.3 кс.

Преобразователь частоты. Как указываJlОСЬ, выше,
часть электрифицированноrо инструмента работает на

повышенноЙ частоте. Для получения повышенной часто 

ты служат преобразователи. Характеристики наиболее

распространенных преобразователеЙ трехфазноrо пере 
MeHHoro тока приведены в табл. 6.

2. ЭЛЕКТРИФИЦИРОВАННЫй ИНСТРУМЕНТ

УДАРНО ВРАЩАТЕЛьноrоДЕйСТВИЯ

ЭлеКТРОМО.fIOТКИ используются rлавным образом для

пробивки rнезд, отверстий и борозд в кирпичных. бетон 

ных основаниях и т. п.

Электромолотки должны обладать достаточной энер-
rиеи удара и в то же время быть леrкими и портативны 
ми. rармоничное решение этих противоречивых требова 
ний является трудноЙ задачей 11 сейчас нельзя назвать

какую либоконструкцию, в полной мере отвечающую

предъявляемым к неЙ требоваНIIЯМ.
В табл. 7 приведены электрические молотки, приме-

няемые электромонтажниками.

Таблица 7

Наименование показате,ей I
Тип молотка

С 494БI С--б69 I C 848 IИ 158БI C 849

Энерrия удара бойка, кТм . 0,4 0.4 1.0 2,0 2.5
Число ударов бойка, МUH 2600 2600 1 100 1 100 1 100

Электродвиrатель . . А А А А А

lVlощность, квт. . . . . . 0.5 0.35 0,27 0,8 0,6

Напряжение, в . . . 220 220 220 220 220

Частота, 2Ц . . .
. . . 50 50 50 50 50

Режим работы . . . . . . повторно-кратковременный

Размеры, мм:

длина . . . . . . . 210 450 650 760 770

ширина . . 116 108 205 146 240

высота .. .. . . .. . . 480 245 162 225 130

ес (без кабеля). К2 10 8.4 10.5 22 18.0в

А аСlIнхrОlIlIЫЙ трехфазный С короткозамкнутым ротором.
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 fказанныемолотки работают на ударном принципе.
РабочиЙ инструмент в них осуществляет возвратно по 
ступательное движение без поворота. Подобное движе 
ние затрудняет уда.'Iение строительной мелочи при про 
бивке отверстиЙ а rнезд.

Более це.'Iесообразным является ударно поворотное
движение рабочеrо инструмента. В этом случае проис 
ходит интенсивное разрушение строите.'Iьноrо основания,
а при оснащении инструмента спиралью происходит yдa 
ление строительноЙ мелочи в процессе бурения без пе 

риодическоrо вывода инструмента из канала пробури 
BaeMoro отверстия или rнезда.

Электромонтажные орrанизации работают над созда 
нием ударно поворотныхмеханизмов.

УдарНО fювОрОТНblе мехаНIlЗМbl: электромаrнитобур
типа CЦ 2и ударно вращательнаянасадка к электриче 
ской сверлильноЙ машине типа С Ф80Апоказали обна 
деживающие результаты n производственных испыта 

ниях.

Электромаrнитобур типа CЦ 2(рис. 3) представляет
собой инструмент ударно вращательноrо действия, co 

стоящий из сблокированных независимых двиrателеЙ:
синхронноrо электромаrнитноrо ударноrо деЙствня со

свободным выбеrом БОIrка и электрическоrо вращатель 
Horo,  юллекторноrотипа.

Питание осуществляется однофазным переменным
током напряжением 220 в через преобразовательное

......

,, .
 ,

.::: 
 .,< l>"

.

..'l .

 .
\. \

f

,'\
'''''..

.

" :1t,r.Л"(

Рис. 3. Э.1еКТРО, lаrНlIтобур CЦ 2_
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устройство со вторичным напряжением 42 в переменно-
ro тока. Характер тока, ПIJтающеrо синхронный электро 
маrыитный двиrатель ударноrо действия, переменный,
пульсирующий.

Суммарная потребляемая мощность 820 вт, ПВ 60%,
энерrия удара 0,45 кТ. .м, скорость вращения шпиндеЛЯ

420 об/мин. Вес без кабеля 8 кс.

Электромаrнитобур позволяет бурить отверстия и

rнезда в кирпиче диаметром до 30 1.1М, В бетонных OCHO 

ваниях диаметром до '26 1.11.1, в rраните диаметром до

18 1.11.1. Максимальная rлубина бурения 800 1.11.1. В сла 

бых породах и материалах при rлубине бурения до

100 мм допускается применение буровых коронок диа 

метром 70 1 00 1.11.1.

Удельная производительность при номинальноЙ мощ-

ности на 1 Cl.t2 забоя в 1 I.tин (l.tM):

по кирпичу . . . . . . . . . 1 000

по бетону марки 200 . 800

по бетону марки 400 . . . . . . . . . 600

по rраниту ....... . . . . . . 185

Вырезка rнезда в кирпиче под ВЫhлючатель коронкой
диаметром 72 Мl.l на rлубину 70 мм производится З3

12 сек.

Электромаrнитобур с учетом ero относительно боль-

шоrо веса (8 кс), целесообразно применять для бурения

крупных отверстиЙ и rнезд.

Ударно-вращательные насадки к электрическим CBep 
лильным машинам следует применять для образования

отверстий и rнезд небольших размеров диаметром до
12 14 1.11.1.

Ударно-вращательная насадка к электрическоЙ свер-
лильной машине С-480А представляет собой механизм,
сочлененный с электрической сверлильной машиноЙ,
предназначенный для преобразования вращательноrо
движения шпинделя машины в ударно вращательное
движение шпинделя насадки. Преобразование осущест 
вляется зубчатым устройством, в котором зубья подвиж-

ной муфты скользят по зубьям неподвижной. При нор-
IIlальной работе насадка развивает 10400 ударов в 1 I.шн

при скорости вращения 650 об/мин. Вес насаДКII

в комплекте с электрической сверлильной машиноil

4,5 кс.
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3. ПНЕВМАТИЧЕСКИИ ИНСТРУМЕНТ

Несмотря на ряд преимуществ, свойственных пнев-

матическому инструменту (леrкость, простота конструк-

ции, надежность и относительная безопасность) по срав-

нению с электрифицированным, он применяется элек-

тромонтажниками в весьма оrраниченных масштабах.

Это объясняется сложностью ПQдачи сжатоrо воздуха.

К мноrочисленным рабочим местам требуется прокла-
дывать дороrостоящие протяженные трубопроводы
или транспортировать сравнительно тяжелые компрес-

соры.

Таблица 8

Наименование показателей\
ТI;П руби.1Ьноrо молотка

Р-I Р-2 Р-3 МР.4 МР-5 МР.6

Энерrия удара, /(r./,j . . 1,2 1,4 1,6 0,9 1,2 1,6

КО1Ичество ударов в 1 мин 2700 2150 1600 3500 2200 1600

Рабочее давление ВОЗдУха

в сети. ат. . . . . . . 6 6 6 6 6 6

Расход воздуха, м3/мин O,7 0.9 O,7 O,9 O,6 O,8 О,в...-..О,9 0.8 O,9 O,8 O,9

Внутренний диаметр воз-

духопроводиоrо Ш.,анrа,
ММ. . .

12 12 12 16 16 16

Вес, /(!а. . . .. . . . 4,9 5,3 5,8 4,2 4,9 5,5

Технические характеристики пневматических инстру-

ментов, наиболее приемлемых для электромонтажных

работ, приведены Б табл. 8 и 9.

Таблица 9

Тнп сверлильной машины

Наименование показателеi!

I Д.2м I П-lООS/ РС-22 I РС-32

.

Наибольший диаметр сверления,
мм. . . . . . .

Скорость вращения при холостом

ходе, об/мин. .

Двиrатель (тип)
Рабочее давление воздуха в сети,

ат. . . . .

Максимальный расход воздуха,
M1fMUH . . . . . . . . . . . .

Внутреиний диаметр воздухопро-
водиоrо шланrа, мм. . . . . .

Вес, K'l. . . . . . . . , . . . .

5 8 15 22 32

3800 2500 1100 400 300

Пневматич-еский ротационный

5 5 6 6 6

0,3 0,4 1.2 1,7 2,0

9 9 13 16 16

0.85 1,15 2,8 9.3 12
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4. ПИРUТЕХНИЧЕСКИЙ ИНСТРУМЕНТ

Использование энерrии взрывных пороховых rазов

позволило создать ряд производительных инструментов:

строительно монтажные пистолеты (описаны ниже),
имеющие универсальное применение и специализирован 
ные инструменты пиротехнические оправки для забив 

ки дюбелей, пороховые прессы для опрессовки кабе.1Ь 

ных наконечников и пороховые ударные колонки Д.1Я

пробивки отверстиЙ в пустотных бетонных плитах пе-

рекрытий.
Строительно монтажные пистолеты получили наибо 

лее широкое применение и прочно вошли в набор инстру 
мента электромонтажника. Эти пистолеты используются
рабочими и друrих строительно монтажныхспециально 
стей. Популярность пистолетов объясняется их высокой

производительностью. Применение пистолетов позволяет

увеличить производительность труда более, чем в 3,5 pa 
за по сравнению с применением друrих механизмов Toro

же назначения.

Строительно монтажные пистолеты обладают широ 
кой маневренностью, заключающейся в том, что их при-
менение возможно при отсутствии каких либовидов по 

СТQронней энерrии.
ПервоЙ моделью строительно монтажныхпистолетов,

сериЙно ВЫПУСКавшихся отечественной промышленно 
стью, являлся пистолет типа c.1\\П 1. Ero устройство и

эксплуатация описаны в [п. 2].
Практика эксплуатации пистолета С./'У\П 1 показала,

наряду с ero неоспоримыми преимуществами, наличие

ряда конструктивных недостатков, которые в основном

сводятся к следующим: недостаточное заrлубление пи 

столетом дюбелей в бетонные основания MapOi< 400 и

ВЫШе; непрочные алюминиевые предохранительные на-

конечники (наблюдались случаи пробоя наконечников

при рикошете дюбеля); конструкция предохранительных
наконечников, не позволяющая вести пристрелку кре-
пежных конструкций из полосовой стали без применения
шаблонов; неудобное приведение в действие блокировки
пистолета (невозможно поддерживать левой рукой при-
стреливаемую конструкцию до прижатия ее пистолетом).
Более целесообразна схема, при которой вначале кон-

струкция поддерживается левой рукой, затем она при-
жимается к основанию пистолетом правой рукой, а ле-
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вая СIlШ\lается с КОНСТРУКЦИIl для окончательной дебло 

кировки пистолета.

К недостаткам относится так же малый срок службы
стволов и надульных raeK.

Пистолет типа СМП 3м(рис. 4), серийно выпускас 
мый взамен пистолета смп 1, снятоrо с производства,
как и последний, однозарядный с шарнирным механиз 

мом запирания. подобным механизму откидноrо OXOT 

tIO

..........

.........:

/ '''.    !',
.

..>',' .. 
. .

11-1'.
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Рис. 4. Строительно монтажныйпистолет типа СМП 3м.

ничьеrо ружья. ПИСТО.ТIет имеет центральную рукоятку.
Конструкция рукоятки более удобна для удержания пи 

столета и уменьшает усилие отдачи при выстреле. Ствол

оснащен стальным универсальным предохранительным
наконечНИКОМ с реrулируемыми вырезами, позволяющим

пристреливать как плосКИе детали с развитой плоской
поверхностью, так и детали из полосовой стали, KOpOT 
кие, в ВИде лапок или сквозные в ВИДе полос заземле 

ния.

Процесс зарядки пистолета смп зманалоrичен за 

рядке пистолета СМП I.В пистолете смп змпринята
блокировка, отличающаяся от блокировки пистолета

смп 1.

Для производства выстрела берут пистолет обеими

руками (левой за муфту блокировки, а правой за py 

коятку) , совмещают риски на предохранительном нако-
нечнике с ранее выполненной разметкой, прижимают
с усилием пистолет к месту забивки дюбеля. Если необ 
ходимо поддержать пристреливаемую конструкцию до
прижатия ее пистолетом, то это делают левоЙ рукой,
2 81 17
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а затем, прижав конструКЦИ1<) пистолетом, левой рукоЙ
берут за муфту блокировки. Не увеличивая давления на

рукоятку пистолета, разворачивают левой рукой муфту
блокировки против часовой стрелки до упора и не OCBO 

бождая муфты блокировки, резким нажатием на рукоят 

ку перемещают пистолет вперед до упора; происходит

выстрел.
Взаимодействие частей пистолета при подrотовке ero

к выстрелу и в момент выстрела заключается в следую 

щем (рис. 5). Втулка 3 муфты б.'lОКИрОВКН может пере 

" 6 7 8 9 10 11 12 13 14 23 24

Рис. 5. Принципиаль,ная схема пистолета СМП 3м. Продольный
раЗlрез.

/ универсальный ПРllдохранительный наконечник; 2 кожух муфты блоки 

ровки; 3 втулка муфты блокировки; 4 пружина муфты блокировки; 5

ствол; 6 профильная прорезь муфты блокировки; 7 палец кожуха муфты
блокировки; 8 толкатель; 9 боек ударника; 10 пружина отбоя; /I yдap-
ник; 12 движок; 13 рукоятка; /4 пружина боевая; /5 пружина пова-

рота шептала; /6 пружнна подъема шептала; 17 шептала; /8 ось запи 

рания; /9 корпус; 20 муфта ствольная 2/ ось соединительная; 22 ста-

пор ствола; 23 скоба; 24 пружина.

мещаться только вдоль оси пистолета, а кожух 2 муфты
блокировки BOKpyr оси пистолета. Втулка и кожух

муфты блокировки связаны друr с друrом пружиноЙ 4,

работающей на кручение. Палец 7 кожуха, заходящим

в профильную прорезь 6 втулки, фиксирует последнюю

в определенном положении.

При первоначальном нажиме на пистолет предохра 
нительный наконечник 1 перемещает назад втулку 3

муфты блокировки, прорезь которой также перемещает 
ся назад и устанавливается в положение, при котором

возможен разворот кожуха 2 относительно втулки 3.

Палец 7 кожуха DЫХОДИТ из зацепления с нижней частью

прорези втулки 3. Одновременно соединенный с втулкоЙ
3 толкатель 8, перемещаясь назад, отодвиrает также Ha 

зад движок 12, в прорези KOToporo находится конец шеп 

тала 17. Шептало под действием движка разворачивается
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eOKpyr своеЙ оси, и зуб приходит в зацеПJlение с зубом
ударника 11. При развороте кожуха муфты б.'10КИРОВКИ

против часовоЙ  треЛКliпалец кожуха становится против

среднеЙ части прорези втулки 3. При дальнеЙшем Ha 

жиме на пистолет предохранительныЙ наконечник пере 

мещает назад втулку 3 муфты блокировки, в средНЮЮ
часть прорези которой заходит палец кожуха. OДHOBpe 
менно соединенный с втулкой толкатель 8, перемещаясь
назад посредством шептала, отводит назад и ударник

11, который сжимает боевую пружину 14. В конце хода

зацеп ударника срывается с зуба шептала, и ударник

под действием боевой пружины, перемещаясь вперед,

ударяет по капсюлю. Происходит выстрел.

Дополнительное предохранение от возможности про 
изводства выстрела в случае неправильноЙ опоры py 
коятки И освобождения правой руки для поворота МУФ 
ты блокировки осуществляется скобой 23 и пружиноЙ
24.

Пистолет 'СМП 3мкомплектуется тремя стволами 5:

двумя калибра 8 .ММ И ОДНИМ калибра 12 ММ. В отличие

от пистолета СМП 1один из стволов калибра 8 ММ

имеет удлиненную патронную камеру, что позволяет ис 

пользовать патроны rруппы r (имеющие большую Ha 

веску пороха) не только в стволе калибра 12 MJ,t, но и

В стволе калибра 8 ММ. Пистолет весит 4 ке, длина ero

490 MJ,t, допускает забивку дюбелеЙ в бетон до марки
500 включительно.

Пистолет СМП 4,имеющийся в опытных образцах,
предназначен для работ на более прочных бетонах Ma 

рок 500 и 600 удлиненными дюбелями. Этот пистолет

предполаrается использовать в rидростроительстве и на

специальных бетонных сооружениях. Пистолет по KOH 

струкции аналоrичен пистолету СМП 3м,но имеет более

удлиненный ствол, чем обеспечивается увеличение МОЩ 
ности. Весит пистолет 4 ке, длина ero 600 ММ.

Остальные пиротехнические инструменты оправки,
прессы и колонки не имеют универсальноrо примене 
ния и используются только при электромонтажных pa 
ботах.

Техника безопасности при работе с пиротехническим

инструментом. Помимо соблюдения общих правил по TeX 

нике безопасности, установленных для электромонтаж 
ных работ, при работе с пиротехническим инструментом,
учитывая ero повышенную опасность, исполнитель несет
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большую ответственность не только за обеспечение ЛII'I 

ноЙ безопасности, но и за обеспечение безопаСНОСТII

окружающих ero людей.
К работе с пиротехническим инструментом допу 

скаются наиболее дисциплинированные и техничеСКII

[рамотные рабочие, которые должны в совершенстве
изучить и руководствоваться специальными ПРОИЗВОk
ственными ИНСТРУЮlИями и инструкцией по технике бе 

зопасности при работе с пиротехническими инструмен 
таМII.

5. rРУЗОПОДЪЕМНЫЕ МЕХАНИЗМЫ И ИНСТРУМЕНТЫ

При такелажных работах, а также при монтаже элек 

трических машин, аппаратов и электроконструкций элек 

тромонтажники встречаются с необходимостью подъема
на небольшую высоту и удержания в поднятом положе 

нии фундаментных плит, статоров и роторов электриче 
ских машин, подшипниковых стоек, трансформаторов.
масляных выключателеЙ и друrих rрузов. Для этих цe 

леЙ применяются различные домкраты: ВIIнтовые, рсеч 
ные и rидравлические, монтаЖllые блоки, полиспасты,

тали и лебедки.
Винтовые домкраты выпускаются rлавным обра.юм

бутылочноrо типа. Основные узлы домкрата: корпус,
в котором нарезана резьба, винт и упорная rоловка.

Малоrабаритные домкраты собственно и состоят из этих

трех узлов. Винт вращают стержнем, вставляемым в (1T 

верстие rоловной части. Друrие домкраты для вращения
винта имеют рукоятки с храповым устроЙством.

В винтовых домкратах подъем rруза осуществляется
верхнеи частью упорной rоловкой. Исключение1VI
является одНа из моделей rрузоподъемностью 5 Т,
имеющая лапу для захвата rруза. Эта модель весьма

удобна и позволяет захватывать rруз с высоты 75 А/Л.

Домкрат типа ДП 20имеет рукоятку с храповым
устройством и винт для перемещения по плоскости.

Технические характеристики винтовых домкратов
приведены в табл. 10.

Реечные домкраты выrодно отличаются от винтовьр(

и rидравлических наличием «лапы» для подхвата НIIЗ,

ко расположенных rрузов и состоят ИЗ стойки, КОрП)-са,
привода и храповоrо механизма. Корпус сварной, с бо 

ковон крышкой. К верхней части корпуса приварсна
20



Таблица 10

Тип домкрата

M::    a I  !;; IТ-56 1 БТ 51БТ IOIБТ 151ДВ 20IДП 20
Наименование показа 

теле/!

rрузоподъемность, т 2,5 3 5 5 5 5 10 15 20 20
Высота домкрата в иа-;
чальном положении,
м... . . . . . . . . . 95 125 170 450 296 510 580 610 440 748

Высота подъема rруза,
330 350 200 300мм. . . . . . . .. . 35 55 70 180 200 300

Низшая точка д 1Я за 
хвата лапой. мм . . 75

Вес домкрата. Ке . 2,8 4,3 7.1 20 18 21 37 48 71 154

неповоротная упорная rоловка, в нижней части имеется

боковой выступ лапа. Шестереночный привод, вмон-

тированный в корпус домкрата, приводится в движение

вращением рукоятки в ту или друrую сторону в зави 

симости от необходимости подъема или опускания rpy-
за. Электромонтажники используют реечные домкраты
rлавным образом rрузоподъемностью 3 15Т.

Технические характеристики реечных домкратов при 
ведены в табл. 11.

Таблица 11

Тип домкрата
Наимеиование показатеlей

РД-3\ pД 51pД 61 РД.7 I РД IОI РД-15

rрузоподъемность. т 3 5 6 7 10 15
Наимеиьшая высота ДOMKpa 
та в начальном положении,
,м,м . . . . . . . . . . 700 850 940 850 925 780

Высота подъема rруза,'м'м 350 500 380 350 320 320
Наименьшаи высота для за 
хвата .папой.'мМ . . 55 120 120 85 100 100

Вес, KZ . . . . 30 40 60 48 125 72

rидравлические домкраты приводятся в действие соб-
ственным насосом, аrреrированным с домкратом или

отдельно стоящим ручным насосом, или приводным Ha 

сосом, обслуживающим один или rруппу домкратов, coe 

диненных с насосом системой труб.
Домкраты без насоса состоят из трех основных ча-

стей: корпуса, поршня и упорной rайки. Рабочей частью

домкрата является корпус, в который вставлен поршень
с уплотняющей кожаной манжетой. Упорная rайка слу-
жит для закрепления поршня с rрузом на определенной
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еысоте. В I<орпуtе ДОМI<рата имеются два отверстшl.
Одно из них служит для питания домкрата маслом при
ero работе; друrое зашicнае, для саединения домкрата
с друrими дамкратами при rрупповам их использова 

нии.

При наличии сабственноrа насаса устрайства дaMKpa 
та нескалька услажняется. Плунжерный насас встраи 
вается непасредственна в корпус. При памащи шарика 

вых клапанав праизвадIlТСЯ всасывание масла из резер 

вуара и наrнетание era в рабачую паласть пад паршень.
Паласть резервуара састаит из трех частей, катарые

представляют систему саабщающихся сасудов. Перед
падъемам rруза следует платна закрыть иrальчатыЙ

клапан. rруз паднимают качанием рукаятки насаса. Для
апускания rруза следует атвернуть перепускной клапан.

Технические харю<теристики rидравлических дaMKpa 
тав, применяемых в электрамантажна:\1 произвадстве,
даны в табл. Ш.

Таблица 12

Наименование показа.1
С насосом типа Об .еrченные без насоса

телей
ДrО.25 ДrО 50 5 10 25 I 50

rрузоподъемность, т 25 50 5 10 25 [О

Высота подъема. .м.м 90 100 75 75 75 100

Размеры, .м.м:. . . .
. 501X250X 145 460Х313Х900

Высота . . . . . . . . 160 183 270 325

Диаметр . . . . . . . 75 95 130 195

Вес, 7Се. . . . . . . . 20 60 3 5,8 18,2 40

Монтажные блоки аднаральные и мноrорольные прсд-
назначены для изменения направления усилий в ТЯrа-

вых трасах при падъеме, апускании и перемещении

rрузав.
Однаральные блоки бывают лиБО' rрузападъемны1'шш

неразбарными с крюкам (рис. б,а), лиБО' атвадными с 01

киднай щекай и серьrай вместО' крюка (рис. 6,6).

ХараК'Теристики О'lНОРОЛloных монтаж-
ных блоков:

rрузоподъемность. т Вес, 7Се Диаметр каната, .м.м

0,5 1,65 6,2
1.0 3.6 7,4 8.8
2.0 10,5 11 15,5

Кроме однорольных , выпускаются ДВУХ-.
трех-, четырех-. пяти- и шестирольные бло-
ки рззличнои rрузоподъемности.
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Блоки MOrYT примеНЯТЬС71 в качестве составной части

полиспаста.

Полиспасты составляются в зависимости от rрузо 

подъемности из однорольных или мноrорольных блоков.

СХ('i\lЫ систем по'шспастов приведены на рис. 6,6.

а)

б)

б)
Рис. 6. Блоки и полиспасты.

а одиорольиыl!, rрузоподъемиыl! блок; б одиорольиый отводной БJIOК;

в схемы снетем полиспастов. Цифры указывают величииу выиrрыша
В силе.

Ручные тали представляют собой переносные подъем 
ные механизмы, состоящие из приводноrо, передаточноrо
и тормозноrо механизмов. Тормозной механизм обеспе 

чивает плавное опускание rруза и действует автомати 

чески под давлением поднятоrо rруза.
Технические характеристики шестеренчатых и чер 

вячных талей прив деныв табл. 13.

Электрические тали применяют rлавным образом ти 

пов ТЭ О,25И ТЭ О,5.Механизм подъема rруза электри 
ческой тали представляет собой компактную электроле 

бедку, снабженную электромаrнитным тормозом. Mexa 

низм передвижения состоит из отдельноrо Э.'IеКТрОДВII 
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ТаБЛllца 13

Тип та 1И

Наим новаllиепоказателе!!

Шестеренчатая ЧерВЯЧllаi!

rрузоподъемность, т . . 0,5 1 2 3 1 3
Тяrовое усилие, кТ . . 26 32 48 55 35 60

Высота подъема rруза, .м . 3 3 3 3 3 3

Вес тали с пластинчатыми цепями,
KZ . . . . . . 30 40 92 110 40 80

То же с калиброванными цепями,
KZ . . . . . . 29 48 78 110 40 80

rателя, приводящеrо во вращение ходовые колеса тали

через систему зубчатых колес. Питание электродвиrа 
теля осуществляется rибким шланrовым кабелем. rpy 
зоподъемность канатов лебедок 250 и 500 Kr, BbIcora

подъема rруза 6 .м, скорость подъема 8 Jrt!.мUH.
Малоrабаритные ручные барабанные лебедки выпу 

скаются нескольких типов. Среди них наибольшее приме 
нение при производстве монтажных работ имеют лебеk
ки типов РЭЛ 250и ЛР rрузоподъемностыо 250 Kr и

настенная лебедка rрузоподъемностью 500 Kr.
Рабочий механизм лебедки РЭЛ 250выполнен в виде

червячной пары. Червячное колесо свободно сидит на

валу барабана и может соедпняться с ним при помощи

пальца. При подъеме rрузов весом до 60 К2 барабан вра-
щают непосредственно рукояткоЙ; прп подъеме rрузов
выше 60 К2 рукоятку переставляют и барабан вращается
через червячную пару. Для крепленпя лебедки РЭЛ 250
к опоре, щеки корпуса имеют прпзматичсский вырез и

цепи, натяжение которых реrулируется стяжной rайкоЙ.

Рабочий механизм лебедки типа ЛР выполнен в ви 

де одной пары цилиндрических шестерен. Большая ше 

стерня установлена жестко на одном валу с барабаном.
Два храповика обеспечивают возможность безопасноrо

подъема и опускания rруза. Лебедка смонтирована на

раме из уrловой стали с отверстиями для крепления.
Рабочий механизм лебедки rрузоподъемностью

500 KF выполнен в виде червячной пары. Червячное ко-

лесо с барабаном соединено болтами. Для крепления
лебедки на стене или на конструкции к щекам лебедки
ПРllварены уrольники с отверстиями.

Технические характеристикп малоrабарптных PY'IНыx
барабанных .'Iебедок приведены в табл. 14.
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Таблица 14

Тип лебеДКlI

НаНМСНО8ЗНlfС показате lеА

I
Настеllнач

РЭЛ 250 ЛР 500 Kr

Тяrовое усилие, «r . 250 250 500

Длииа каната, м . . . 25 22

Диаметр каната, мм . . 5 5 8

Усилие на рукоятке, «z . 12 14 12 15 10

Вес лебедки без троса, «z 6,5 37

Вес лебедки с тросом, I\? 28

Ручные рычажные лебедки выпускаются нескольких

типоразмеров с тяrовым усилием 0,75; 1,5 и 3 Т. Ис 

пользуя полиспасты, лебедками поднимают более тяже 

лые rрузы; в зависимости от кратности полиспастов бу 
дет изменяться скорость подъема или опускания rруза.

Лебедки просты по конструкции, надежны и удобны
в эксплуатации; они леrко переносятся одним рабочим.
Небольшие размеры и малый вес позволяют широко ис 

пользовать лебедки в самых различных условиях. He 

достаток ручных лебедок малая скорость подачи Ka 

ната за двойной ход рычаrа.
На рис. 7 показана лебедка с тяrовым усилием

1,5 Т. Лебедка состоит из тяrовоrо механизма 1, теле 

скопическоrо рычаrа 2, рабочеrо каната 3 с крюком и

обоймы 4 для хранения каната. Все движущиеся части

тяrовоrо механизма размещены в закрытом корпусе, что

обеспечивает безопасность работы. Принцип работы ле 

бедки основан на протяrивании каната через тяrовый

механизм с помощью двух пар сжимов. Попеременно за 

жимая канат усилием, пропорциональным наrрузке,
сжимы перемещают ero в направлении работы COOТBeT 

ствующей рукоятки тяrовоrо механизма. Это напоминает

работу рук человека, подтяrивающеrо канатом какой 

либо rруз без перехватывания каната через руку.
Тяrовый механизм 1 является основным рабочим

opraHoM, передающим канату усилие для перемещения

rруза. Механизм снабжен рукоятками переднеrо хода 5

и обратноrо хода б. Рукоятка переднеrо хода насажена

на конец вала поводка, представляющеrо собой двупле-
чий рычаr с осью вращения посередине. С помощью цапф
поводок соединен с передним захватом, а тяrами с заk

ним. Для пользования лебедкой рабочиЙ канат необхо 
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Димо смотать с оооНмы, Не допуская образования петель,

растянуть ero и зацепить крюком rруз. Для заправки

свободноrо конца каната в тяrовый механизм необходи 

мо сначала отодвинуть оттяжку 7 в сторону рукоятки

Переднеrо хода, при этом разожмутся сжимы; затем KO 

3

Рис. 7. Рычажная лебедка r:рузоподъемностью [,5 Т.

нец каната проталкивается в тяrовый механизм через

отверстие штуцера до появления каната в отверстии Kpe 

пежноrо крюка 8. Оттяжку 7 возвращают в исходное по..

ложение, сжимы сомкнутся и зажмут канат.

Тяrовый механизм лебедки крепится к опоре в вер7

тикальном, rоризонтальном или наклонном положении

при помощи крюка 8. На рукоятку Переднеrо хода Haca 

Таблица 15

ТИП лебедки

Наимеиование показателе!!
0.75 1.5 3.0

 аксимальноетяrовое уси-

лие. Т . . .. .... 0,75 1,5 3,0
Наибольшее усилие на ры.

чаrе, кТ . . . . . . . . 15 35 35

Подача каната за двойной
ход рычаrа, ,м,м . 30 32 40 и 72

Длина каната. ,м . . . . . 20 t 20 15

Диаметр каната. ,м,м. . . . 7 12 16,5
Вес лебедки с KaHaToM:Kz 19,4 34 54,5

26



живается телескопический рычаr 2, качанием Koтoporo
достиrается перемещение каната в корпусе тяrовоrо Me 

ханизма. Во избежание повреждения тяrовоrо механиз-

ма лебедки между валом поводка и рукояткой переднеrо
хода предусмотрены три предохранительных штифта,
которые срезаются при 100%-ной переrрузке.

Технические характеристики ручных рычажных ле-

бедок приведены в табл. 15.

6. ИНСТРУМЕНТ для ЗАrотовки ОТВЕРСТИЙ, [НЕЗД

И ШТРОБ В СТРОИТЕЛЬНЫХ КОНСТРУКЦИЯХ

Строительные нормы и правила (СНиП) предусма-

тривают образование отверстий, rнезд и штроб в строи 
тельных конструкциях непосредственно при возведении

зданий и сооружений, а также при изrотовлении пане 

лей и блоков на домостроительных комбинатах. Но в ря-

де случаев при жилищно коммунальном строительстве
и особенно на реконструируемых объектах пробивные

работы выполняются в процессе монтажа.

Отверстия и rнезда в кирпичных, шлакобетонных и

бетонных конструкциях с малоабразивными наполните-

лями возможно выполнять сверлением электрическими

сверлилками, оснащенными соответствующим инстру-
ментом.

Спиральные сверла, армированные пластинами твер-
доrо сплава, используют для сверления отверстий и rнезд

сравнительно небольшоrо диаметра и rлубины. Уrол за-

точки таких сверл следует выдерживать в пределах 78 

820.
Витые сверла, армированные пластинами твердоrо

сплава длиной 250, 400 и 700 ММ, используют для свер-
ления отверстий диаметром 25 ЗОмм в толстых кир-
пичных стенах.

Полые коронки типа KfC диаметром 72, 80 и

100 ММ используют для сверления rнезд или отверстий
большоrо диаметра под коробки скрытой проводки.

Применение различноrо инструмента с электросвер 
лилками иллюстрируется на рис. 8. В процессе сверле-
ния отверстий на большую rлубину следует время от

времени, ослабляя нажим на сверло, O'J'водить ero наза,iJ;
для облеrчения выхода буровой мелочи из отверстия.

Отверстия, rнезда и штробы в бетонных конструкциях
с наполнителями из rранита или песчаника и в кирпич-
ных основаниSJХ НЗ твердоrn кирпича uе.1Е',ообразнее BI,\-
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полнять не сверлением, а ударно вращательнымметодом,

обладающим рядом преимуществ: меньший износ рабо 
чеrо инструмента, большая производительность и MeHЬ 

шее нажимное усилие. Для пробивки ударно вращатель-
ным методом используют Э.1ектрические и пневматиче-

ские молотки.

, , .... I"'I!!!*'... 
, 

\.
,

......... 
". ,

а)

d}

О)

Рис. 8. Примененпе ,различноrо ИНСТiPумента для

сверления счюительных КОНСТРУКllИЙ электросве,р 
лилками.

а сверленне отверстиil малых диаметров; б сверленне

rлубокнх отверстнй в кирпичных стенах; в сверлеиие

rнезд под коробки скрытых проводок.

Спиральные буры, армированные пластинами TBepдo 

ro сплава, служат для оснастки молотков при пробивке
отверстий диаметром до 12 ММ.

Шлямбуры, армированные пластинами твердоrо спла-

ва, применяются для пробиВl<!И О'J1верстий даметром 20 

30 ММ.

Буры со съемными rОЛО8ками служат для бурения от.

верстий диаметром 50 80ММ.

Скарпели используются для пробивки ниш И борозд,
причем для удобства пробивки борозд штанrа скарпели

изоrнута уткой под некоторым уrлом.
Бороздофрезы служат для выборки небольших борозд

в КИРПИЧНЫХ стенах 11 rипсошlТОВЫХ переrородках для

скрытых проводок.
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ПРОI\IЫшленность не выпускает серийно бороздофре 
зов, они изrотовляются электромонтажными орrаниза 
циями, и их конструкции весьма разнообразны. На рис. 9
показан бороздофрез типа МВБ, выпускаемый серийно.
В качестве привода используется двиrатель 1 электри 
ческоЙ сверлильной машины типа C 480A.Ось, соеди 
няемая со шпинделем двиrателя, расположена в корпу 

ш3
Рис. 9. Бо,роз!дофрез ТШlа МВБ.

се 2. На оси закреплена дисковая фреза 3, армирован 
ная пластинами твердоrо сплава марки Bк. 6или Bк. 8.
ДЛЯ удержания бороздофреза в руках служат ручки 4.
Ролики 5 облеrчают передвижение бороздофреза по обра 
батываемой плоскости и обеспечивают заданную rлуби 
ну врезания фрезы в строительное основание. пыле 
сборник 6 предназначен для сбора строительной меЛОЧII
и пыли.

Техническая характеристика бороздофреза
rлубина борозды, ММ . . . . . . . . .

Ширина борозды, ММ . . . . . . .

Скорость вращения фрезы, об/мщi.
Напряжение, в ......

Частота тока: 2Ц .....

Режим работы (ПВ), % "

производительность, м/},!ИН

Размеры, ММ

Вес, IC? .. . . . .' . . . . . . . .

20
8

650
220
50
60
2 5

35ОХ27ОХ195
5
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ВыпускаемыЙ заводом rлавэлектромонтажа бороз 
дофрез типа МВБ завоевал широкую популярность cpe 

ди электромонтажников, однако в процессе эксплуата 
ции выявлены и недостатки этоrо механизма: малая

мощность электродвиrате.ТIЯ и недостаточная стоЙкость

шестерен редуктора.
На заводе разрабаты 

вается новая конструкция

бороздофреза с учетом вы-

явленных дефектов преды 
дущеЙ конструкции.

НовыЙ тип бороздофреза
намечен к освоению во BTO 

роЙ половине 1967 r.

Пороховая колонка типа

YI(M 1/3предназначена для

пробивания отверстий диа 

I метром 20 .М.М В железоб(' 

тонных пустотных плитах пе.

I I рекрытий при толщине пере 
мычки в месте пробивки до

50 .М.М. Отверстие пробива 
ется с одноrо или двух BЫ 

стрелов в зависимости от

толщины перемычки и каче 

чества бетона. Для пробива 
ния указанных отверстиЙ
следует применять беспыжо 

вые патроны В8 и В9.

б) Рабочий, удерживающий
колонку в руках, испытыва 

Рис. 10. Порохо.вая колонка

типа YKM 1/3.
ет незначительную отдачу,

а положенне колонки при про-
не приносящую ощутимых

бое отверстия; 6 схема пробоя физических наrрузок. Специ-
отверстия. v

альное устроиство BHYTpeH 
ней rасительной камеры сни 

жает силу звука при выстреле, в результате чеrо не Ha 

блюдается вредноrо влияния стрельбы на орrаны слуха.

Конструкция ударно-спусковоrо механизма имеет блоки 

ровку, исключающую возможность случайноrо выстрела.
Все эти положительные качества, простота KOHCTPYK 

ции и высокая производительность колонки делают ее

весьма удобным и эффективным механизмом для ис-

пользования при ведении дыропробпвных работ.
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Колонка устроена следующим обрАзОМ.
В цилиндрическом корпусе расточено Qтверстие,

в котором размещается шток и ударный механизм

с бойком. Корпус в верхней части соединен со стволь 

· ной rоловкой с помощью секторных пазов. Ствольная

rоловка имеет патронник для размещения в нем патро 

на, аналоrичноrо применяемым в строительно монтажных
пистолетах. В канале ствольной rоловки находится

стальной пробойник. Снизу корпус соединен со штанrой,
в которой вмонтированы спусковой крючок и переДаю 
щая система с зацепами.

Для заряжения колонки следует взять левой рукоЙ
за ствольную rоловку, повернуть ее и вытянуть из ceK 

торных пазов корпуса. Затем вложить в ствол беспыжо 

13ый патрон и вновь вставить ствольную rоловку в KOp 

пус.
Необходимо следить, чтобы при установке ствольной

rоловки в корпусе ударник находился в нижнем исход 

ном положении.

Зарядив и подrотовив таким образом колонку, мож-

НО приступить К производству выстрела.
Для этоrо берут колонку в руки, как показано на

рис. 10,а, устанавливают по разметке к потолку и плот 

но прижимают к нему. Пальцем правой руки нажимают

на спусковой крючок. Произойдет выстрел, пробойник
под действием пороховых rазов выйдет из ствола колон 

ки (рис. 10,6) и пробьет отверстие в пустотной плите

перекрытия. В том случае, если не произойдет пробоя
перемычки плиты, следует произвести повторный BЫ 

стрел.

· 7. ИНСТРУМЕНТЫ И ПРИСПОСОБЛЕНИЯ

ДЛЯ ОБРАБОТКИ ПРОВОДОВ

Обработка проводов является весьма широкой об-
ластью в электромонтажном производстве. Стремление
механизировать процессы обработки проводов породи-
ло большое количество различных инструментов и при 
способлений, которые все шире внедряются в практику
заrотовительных и монтажных работ.

В настоящее время в электромонтажных орrаниза 
циях эксплуатируется несколько видов инструментов и

приспособлений для резки проводов и снятия изоляции.

К числу этих инструментов и приспособлений относятся:
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клещи типа к.си /, клещи KY l; приспособлеНllе ОЛfi
снятия изоляции с проводов больших сеченuй.

Клещи типа КСИ l(рис. 11) предназначены для сня 

тия изоляции С круrлых проводов и шнуров различных

марок сечением до 2,5 мм
2

. Клещи снабжены также

специальными ножами для откусывания проводов. При

1
1

I
I

,,1
1

1
]

I I
I I
I 1
I I

Рис. 11. Клещи типа КСИ l.

...

откусывании провод закладывают между ножами 1 и 2
и нажимают на рычаrи 3 и 4. Изоляция снимается в сле 

дующем порядке. Указатель длины 6 поворачивают на

оси и устанавливают, как показано на рисунке. Берут
клещи в правую руку за рычаrи 3 и 5 при сомкнутом
положении rоловок 7 и 8. При этом указатель длины

находится справа. Для оrоления жилы на достаточной
длине при свертывании кольца диаметром 4 мм конец

провода для измерения длины доводится до nepBoro зу-
ба указателя длины; для кольца диаметром 5 мм до

BToporo зуба. Левой рукой закладывается провод сече-
нием 1,5 мм2

в отверстие а. сечением 2,5 мм
2

в отвер-
стие б.
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Затем, сжимая рычаrи 3 и 5, провuд зажимают при 
ЖЮlами 9 и 10 и одновременно указательным и средним
па.lьцами правоЙ руки нажимают на рычаr 4. При этом

СНИ\lается изоляция. Средним пальцем правоЙ руки pы 
чаr .J возвращают в прежнее положение и ИЗВ.'Iекают

провод из отверстия а или 6.

Частое пользование к,'Iещами вырабатывает опреде 
ленные навыки в работе, и опытные рабочие обычно не

ПО:IЬЗУЮТСЯ указателем длины; в этом случае указатель
длины не участвует в операции, находясь в положении,

совпадающем с rоловкоЙ 7.
В прош.'Iом клещи КСИ 1были очень популярным

инструментом, но с внедрением плоских проводов эти

I\лещи стали использоваться меньше. Снимать изоляцию
с П.l0СКИХ проводов ими невозможно.

Клещи марки КП в выпускаются для снят,ия изоляции

С П.'Iоских проводов марки ППВ и АППВ.
Этими клещами возможно перекусывать провод, BЫ 

I<YCbIBaTb разъединяющую перемычку, снимать ИЗО.1Я 

цию с провода сечения l,5 2,5мм
2 и изrибать из жил

IЮJ1ьца под винт диаметром 3 и 4 .ММ.

Клещи КПВ, предназначенные только дЛЯ ПРОВО;:J.ОВ
марки АППВ и ППВ, не получили MaccoBoro распрост 
рансния.

Универсальные клещи типа KY 1 в большои мере
отвечают требованиям обработки большинства приме 
няе IЫХпроводов и ПОЗВО.'Iяют снимать изоляпию как

с круrлых, так и с плоских проводов любых марок сече-
нием 1,5 4мм

2
.

По внешнему виду (рис. 12) клещи, напоминающие

п.10скоrубцы, состоят из правоrо 1 и левоrо 2 рычаrов,

скрепленных в шарнире осью 3. В rубках сделаны три
НОJ1укольцевых ножа 4 для проводов сечением 1,5; 2,5
и 4 .мм

2
. На левом рычаrе размещен пластинчатыЙ нож

5. rубки рычаrов заканчиваются шпильками б. На пра-
801\1 рычаrе расположен высечной нож 7, на левом

высечная матрица 8 и соответственно режущие ножи 9
и 10 и рассечные 11.

Работа с круrлыми проводами производится в сле-

дующем порядке. Клещи берут в правую руку и не-

сколько разводят рычаrи. Конец провода, который He 

обходимо ОТрС.1ать, вводят между ножами 9 и 10 и сжи-

мают рычаrи. Для снятия изоляции круrлые пропода
при разведенных рычаrах кладут на один из полуколь-
3 81 33
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цевых ножей (соответственно сечению провода), сжима}]

рычаrи, надрезают изоляцию и, удерживая провод

левой рукоЙ, клещами стаскивают изоляцию.

При снятии изоляции с плоских проводов процесс

несколько изменяется. Провода отрезают ножами 9 и Ю.

как указывалось выше. Затем разводят рычаrи, и конец

провода кладут либо между высечными ножами 7 и 8

(при необходимости высечь перемычку плоскоrо прово 

да, например, марки АППВ), либо между рассеЧНЫМIl

ножами 11 (если необходимо рассечь перемычку прово 

I
I 10

2

Рис. 12. Клещи ТJ\па KY I.

да марки АПН). В зависимости от неоБХОДИIIЮЙ ДJIИНЫ

высекания или рассекания перемычки делают неСКОЛЬhО

последовательных движениЙ, сближая и раздвиrая pы 
чаrи постепенно, по мере высекания или рассекания

перемычки, двиrая провод до окончания операции.

Теперь изоляция на концах проводов имеет круrлую

форму и поэтому ее снимают (стаскивают) так же, как

описано выше. Оксидную пленку алюминиевых прово 

дов снимают возвратно поступательным движением

пластинчатоrо ножа 5.

Если необходимо на концах жил проводов сделать

колечки для подсоединения под контактные винты аппа 

ратов, то следует обоrнуть их на шпильках 6. Шпильки

дают возможность получить колечки под винты диамет 

ром 3 и 4 fitM.

Клещи KY l выrодно отличаются от аналоrичных

инструментов своей ушшерсальностью, позволяющей

обрабатывать провода различных марок, однако работа
с этими клещами требует от рабочеrо несколько б6.1Ь 

ших физических усилий.
Приспособление типа ПСИ 95дЛЯ механизации сня 

тия изоляции С проводов больших сечении состоит из

П.1ИТЫ, па которой монтируются все узлы приспособле 
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ния И котороЙ оно крепится к верстаку, rубок и пла 

стинчатых ножеЙ.

Для зажимания провода служат верхняя и нижняя

rубки с направляющими rнездами соответственно сече 
нию обрабатываемоrо провода. rубки зажимаются экс 

центриком с рукояткой. Для установки заданной длины

отрезка, с KOToporo  ледует снять изоляцию, служит

передвижной упор с делениями.

Двумя пластинчатыми ножами (с полуотверстиями
в каждом из ножей соответственно сечениям обрабаты 
ваемых проводов) одновременно с зажиманием прово 
дов надрезают изоляцию и движением второй рукоятки
через рычажную передачу стаскивают изоляцию с про 
вода.

Приспособление весьма производительно, но требует
внимательноrо ухода. Надо постоянно следить за тем,

чтобы ножи были остро заточены и надрезали изоля 

цию на величину, близкую к 2/3 ее толщины. Приспособ 
ление позволяет снимать изоляцию с проводов сече 

нием 1O 95мм2
. Вес приспособления 16 ке.

Клещи типа КСП 4(рис. 13) предназначены для

опрессования в торец однопроволочных, предваритель 

.

.

"

а)

Б) О}

Рис. 13. Клещи типа КСП 4.
а общий вид; б процесс опрессования; в 'Ypec 

СОВанные КОНЦЫ трех однопрово.,очны'Х ПРОБОДОВ.
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но скрученных жил алюминиевых ПРОВОДОв сече 

нпем 2,5 и 4 мм2
. Клещи состоят из рукояток 1, rO.тIOB 

ки 2, тяr 3, ПО.'Iуматриц 4, пуансона 5, щечки 6 и повод 

ков 7.

Для торцовоrо опрессования снимают с концов про 
водов изоляцию, очищают жилы от оксидной пленки и

скручивают их ШIOскоrубцами. Затем рукоятки клещей

т а б л и ц а 16 разводят до отказа: повод 

ки 7, двиrаясь в фиrурных
прорезях щечек 6, разведут
полуматрицы 4. Затем CKPY 
ченными концами провода
вводят до упора в одно из

отверстий в торце rоловки.

Сжимая рукоятки дО OT 

каза, опрессовывают прово 

да; пуансон 5 нажимает на

жилы проводов, находящие 

ся в полуматрицах. Процесс опрессования заканчивают

последующим разведением рукояток и извл чением

опрессованноrо провода.

ЗаВОkизrотовитель рекомендует выбирать отверстия
по табл. 16.

Иноrда за один ход клещей не удается получить
качественноrо опрессования в виде монолитноrо цилин 

.::r.pa.
В этом случае опрессование следует провести в два

приема. Одним движением предварительно обжаТJ 

жилы, развести рукоятки, подать жилы rлубже и BTC 

рым движением окончательно опрессовать.

Вес клещей 1 ке, максимальное усилие на рукоятках
25 кТ. Столь большое усилие является недостатком KOH 

струкции, так как клещами неудобно пользоваться при

опрессовке проводов в распаячных коробках, обычно

расположенных на высоте. Это обстоятельство сдержи-
вает более широкое распространение клещей.

Одножильные алюминиевые провода можно опрессо 
вывать в алюминиевых rильзах клещами типа ПК 2

(см. ниже).

Аппарат типа ВКЗ l.При сварке алюминиевых про 

водов небольших сечений клещами с уrольными элек 

тродами получаются нестабильные результаты: отдель-

ные сваренные образцы имеют неудовлетворите.тIЬНОС
качество. Это ПО.тIожение в большой степени объясняет 

Сечение

жилы, М,М'"

Ко "ичест.
во CKpy 
ценнЫх
жил

Отверстие, в

котором
производит 
ся опрес 

совка

2,5
2,5
4,0
4,0

2 и 3
4
2
3

А (04)
Б (0 5)
А (0 4)
Б (0 5)
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ся тем, что весьма критичная и зависящая от мноrих

условий длительность процесса сварки определяется

исполнителем интуитивно и отключение сварочноrо тока

производится вручную.

Полуавтоматический аппарат типа BK3 1дЛЯ сваркп

без флюса одножильных алюминиевых (а также а.тIЮ 

миниевых с медными) проводов суммарным сеченпе.1

до 10 мм2 позволяет механизировать процесс сварки.

J

{1

Рис. 14. Полуа.втоматический а.ппарат для с.ва,рки одножильиых

алюминиевых проводов типа ВКЗ l.Принципиальная схема.

Принципиальная схема аппарата типа ВК3-1 приве 
дена на рис. 14. Основными узлами аппарата являются:

сварочный трансформатор 1 напряжением 220/10 в,

реле 2 с катушкой на 36 в, трансформатор 3 напряже 

нием 220/36 в для цепи управления и сварочный при 

бор 4. Сварочный прибор имеет раздвижные rубки 5

для зажатия свариваемых проводов и уrольный элек 

трод 6, зажатый в цанrе на конце полоrо стержня 7

(имеющеrо снаружи бортики 8 и 9 и внутри пружи 

ну 10). Стержень 7 может поступательно перемещаться
в .отверстиях стоек 11 и 12 основания 13, на котором на

оси укреплен спусковой рычаr 14. Нажатый рычаr за.

мыкает контакт 15 цепи управления (расположен в по 

лой рукоятке прибора) .

37



Работа производится С"lедующим образом.
Аппарат устанаВ.lивают вблизи места сварки и lIok

I("lючают к сети 220 в кабелем ШРПС 3х 1 мм
2

со

специальной трехштырьковой штепсельной ВИЛhОЙ,
в которой один KOHTaкт для заземления корпуса аппа 

рата. Затем сварочный прибор подrотавливают к CBap 
ке. Для этоrо стержень 7 передвиrают рукоЙ назад до

упора, вследствие чеrо пружина 10 сжимается, а бортик
8 заскакивает за зуб спусковоrо рычаrа 14 и удержива-
ется в таком положении. Нажатием большоrо паЛЬЦ:l

руки на рычаr 17 раскрывают rубки 5, и предварительно
зачищенные на длине 35 40мм скрученные концы про-
водов вставляют в раскрытые rубки до упора в уrольныЙ
электрод 6. Отпустив рычаr, прочно зажимают между
rубками скрутку свариваемых проводов. В этом поло 

жении аппарат rOToB к сварке.

Сварка осуществляется с момента нажатия пальца

на спусковой рычаr 14 и в дальнейшем выполняется

автоматически.

При нажатии на спусковой рычаr 14 освобождается
бортик 8, и стержень 7 под действием пружины 10 на-

жимает уrольным электродом 6 на скрученные концы

свариваемых проводов. Одновременно происходит замы 
I<ание контакта 15. В результате этоrо замыкается цепь
тока от трансформатора 3 цепи управления через KOH 

такт 16 и катушку реле 2. При  рабатыванииреле 2 ero

контакты подключают сварочный трансформатор J
I{ сети 220 В. ТОК вторичной цепи трансформатора про-
ходит через место контакта между уrольным электро-
дом и скруткой свариваемых концов проводов и рас-
плавляет провода блаrодаря значительному выделению
тепла в месте контакта. Теперь стержень 7 получает
возможность под действием пружины 10 перемещаться
в сторону rубок. (Характеристика пружины подобрана
так, что давление уrольноrо электрода на концы свари 
ваемых проводов сочетается со скоростью их  плавле-

ния.) При перемещении стержня на 12 мм (расстояние,
предусмотренное конструкцией аппарата и обеспечи 
вающее образование в ванночке уrольноrо электрода
«бобышки» оптимальноrо размера) бортик 9 отжимает

планку контакта 16, отключая катушку реле. Питание
сварочноrо трансформатора отключается, и сварка пре-
кращается независимо от воли оператора.

После прекращения прохождения тока стержень
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с уrольным электродом еще продвиrается в сторону

rубок на расстояние порядка 1 .ММ, пока бортик 8 не

упрется в стойку 11. В это время расплавленныЙ металл

в ванночке уrольноrо электрода остывает и отвердевае7
Б «бобышку». Затем, нажимая большим пальцем на

рычаr, Э.lектромонтер раскрывает rубки 5 и освобож 

дает сваренные концы проводов. Ана.'Iоrично алюминие 

вые провода свариваются с медными.

Следует отметить, что при продвижении уrольноrо

электрода вперед расплавленныЙ алюминий сдвиrается

и перемешивается, в результате чеrо оксидная пленка

алюминия разрушается.
Характерным для аппарата типа ВКЗ lявляется то,

что длительность процесса сва рки не обусловливается
заданноЙ установкой времени и не устанавливается про 
ИЗВО.1ЬНО, а определяется са:\Ш1\! ХОДО1\! процесса сварки;

сварка автоматически прекращается, !(оrда сваривае 
мые провода оплавятся на длину, обеспечивающую
надежное сварное соединение.

С конца 1966 r. завод, изrотавливающий аппараты

ВКЗ 1, выпускает их со специальной рукояткоЙ для
взвода пистолета (сварочноrо прибора), что значите.'IЬ 

но облеrчает работу по передвижению полоrо стержня 7.

 одернизированный сварочный полуавтоматическии
прибор для сварки проводов. Отличительной особен 

ностью модернизированной модели прибора типа ВКЗ 1
является ее стационарная, а не ручная конструкция и

HecKo.'IbKO увеличенные размеры. Вместо управления
рукой модернизированный аппарат управляется ножноЙ

педалью. В остальном конструкции приборов схожи.

Ручные винтовые или рычажные прессы малых Moдe 

леЙ ИСПО.1ЬЗУIOТСЯ дЛЯ пробивки отверстиЙ в распаячных

коробках. Эти прессы оснащаются дыропробивными
ш ампами с пальцеобразными матрицами, которые
дают возможность пробивать отверстия как в плоском

дне, так и круrлых стенках коробок.
Клещи типа ПК 2(рис. 15) также следует отнестИ

к инструментам, используемым для обработки прово 
дов. Клещи предназначались для оконцевания и соедИ 

нения медных жил проводов и кабелеЙ сечением до

10 мм2
методом опрессования в медных трубчатых Ha 

Конечниках и rильзах, а также оконцевания кольцевы 

ми наконечниками (пистонами) мноrопроволочных про-
водов и шнуров сечением до 2,5 .мм

2
или соединения их
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в rильзе, скручиваемой из фольrи. Широкое внедрение
а.1юминиевых проводов потребова.тIО дополнить набор
инструментов пуансонами и матрицами, приrОДНЫМII

Д.1Я опрессовки а.1ЮМИНИЯ.

Клещи состоят из штампованных

2
стальных ручек /, rоловки 2, двух тяr

3, штока 4. Д.1Я крепления сменных

пуансонов 5 и матриц б служат вин 

ты 7. Клещи комплектуются набором
пуансонов и матриц для опрессовки

проводов сечением до 10 м..м
2
единич 

ным местным вдавливанием, rребенча 
тых пуансонов и матриц для опрессо13 
I<И мноrопроволочных проводов в rиль 

зах из фольrи и пуансонами и матри 
цами для оконцевания кольцевыми Ha 

конечниками мноrопроволочных Meд 
ных проводов сечением до 2,5 М.At

2
"

Клещи комплектно с инструмеНТО:'1
поставляются в металлическом пена.тIе.

Вес клещей 0,5 кс. Вес клещей с ком-

плектом пнструмента и пеналом 1 кс.

Размер клещей 215Х'60Х22 ММ. Mah. 

Рис. 15. Клещи симальное усилие пуансона (при уси .

типа ПК 2. лиях 10 1,5кт на концах рукояток)
300 КТ.

8. ИНСТРУМЕНТЫ для МОНТАЖА ЭЛЕКТРОПРОВОДОК

Монтаж проводов производят открыто по потолкам,

стенам и конструктивным элементам зданий с крепле 
нием скобами, клицами, подвесками, в лотках или CKpЫ 
ТО В каналах, под штукатуркой, в коробах и трубах.

11,10нтаж всех видов проводок в тоЙ или иной степени

механизирован, причем наибольшее количество ПРИСП0-
соблений и механизмов применяется на работах по

установке крепежных деталеЙ и заrотовке стальных

трубопроводов и прокладке в них проводов.
Забивка стальных, термически обработанных дюбе-

.1Jей непосредственно в кирпичные и бетонные сооруже-
ния без предварительноrо сверления или пробивки от-

верстий является высокопроизводительной операцией.
При креплении относительно крупных изделий, элек-

троконструкций и аппаратуры Д.тIЯ забивки дюбелеЙ,
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как указывалось выше, ПО"lЬЗ ются строительно монтаж 
НЫI\1И пистолетами. Крепление мелких конструкциЙ,
установочных изделий, подрозетников, проводов, кабе 

лей марок cpr, BPr и труб небольших диаметров, rде

применение строительно монтажных пистолетов Hepa 

ционально, производится дюбелями, забиваемыми с по 

мощью ручной оправки. Оправки обеспечивают цеНТРll 

рование дюбеля при забивке и передачу ударов MO.l0T 

ка cTporo в осевом направ.lении.

Оправка обладает определенными преимуществами
по сравнению с друrими инструментами для аналоrич 

ных целеЙ. Она несложна по устройству и проста в об 

СJ'lуживании, ПОЗВО.lяет быстро ВЫПО.1НЯТЬ крепления

(ДJ1Я забивки одноrо дюбеля в бетонное основание He 

обходимо произвести 8 10ударов МОЛОТКОМ), безопас-
на в работе.

К недостаткам оправки следует отнести: а) необхо 
димость нанесения после каждоrо удара молотка, заби 

вающеrо дюбель, промежуточноrо удара МОЛОТКОМ для

посылки отскакивающеrо бойка к rоловке дюбеля;

б) неВОЗI\lОЖНОСТЬ забивки дюбе.1JЯ с помощью оправки
на всю длину и применения Д.'lЯ окончательной забивки

дополнительноrо бородка; в) относительно быстрое
срабатывание зажимных rубок и как следствие этоrо

ухудшение фиксации дюбеля.

Оправки типа OД 6(рис. 16) нашли широкое приме 
нение в электромонтажных орrанизациях.

На рис. 16,6 показан разрез подrотовленной ДJ1Я
забивки оправки с зажатым дюбелем. ,Корпус оправки
1 с rильзой 3 служит для направления бойка 4. Для

удобства удержания оправки рукой на металличсскиi"1

корпус надета резиновая или полиэтиленовая эластич 

ная ручка 2 с фланцем на торце, который обеспечивает

защиту кисти руки ОТ С.lучайных ударов молотком.

rильза 3 фиксируется в корпусе оправки при помощи

шарика б и пружинки 5 и служит для центровки дюбе 

лей rвоздей.Кольцо 7 с пружинным кольцом 8 оrрани 
чивает ход зажимноrо кольца 9. Зажимное кольцо 9

служит ДJ1Я сжатия rубок 10, которыми удерживается
дюбель при ударе.

Забивка дюбелеЙ rвоздейпроизводится в следующем

порядке. Раздвиrают зажимные rубки, встаВ.1JЯЮТ

дюбель в rильзу опр,шки. Зажимным кольцом сдвиrают

rубки и зажимают ими конец дюбеля. В этом положе 
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нии, показанном на рис. 16,6, оправка rOToBa к забивк\"

дюбеля. Далее прижимают оправку по разметке к пло 

скости, в которую предполаrается забить дюбель, 11

ударами молотка забивают дюбель до упора rо.'IОВКИ
бойка в корпус оправки (рис. 16,6). Дюбель следует за 

.9 'о 8 J f

о}

.

8J

В)

Рис. 16. Оправка типа OД 6.
а общий вид; б разрез оправки с зажатым дюбелем; в схе.

ма забивки дюбеля; z забивка дюбеля с помощью бородка.
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бивать молотком весом O,8 1 ,2 1(2 попеременно силь 

ными и С.1абыми ударами. Сильный удар служит для
забивки дюбеля в основание; с.J1абый для досылки
бойка до соприкоснования ero с rоловкой дюбеля.
Затем освобождают дюбель от оправки, раздвиrая
rубки зажимным кольuом, и досылают дюбель до кониз

ос помощью бородка, как показано на рис. 16,2.

При работе с ручными оправками требуется прило 
жение относительно больших физических усилий при
нанесении ударов молотком. Для забивки дюбеля Tpe 

буется нанести несколько ударов молотком, меньшее

количество при забивке в кирпичные и шлакоб.'10чные

()снования и большее КОЮIчество при забивке в бетон 
ные основания. Стремление к сокращению ручноrо TPy 
да при забивке мелких дюбелей привело к мысли

использовать энерrию расширяющихся пороховых rазов
в этом виде инструмента.

Возможно было применить схему использования

энерrии расширяющихся пороховых rазов такую же,
какая применяется в строительно монтажных пистоле 

тах, rде пороховые rазы непосредственно воздействуют
на дюбель, встреливая ero в строительные основания.

Инструменты, работающие по такой схеме, относятся

к rруппе инструментов прямоrо действия.
Но можно применить друrую схему, коrда на дюбель

в проuессе ero внедрения в строительное основание

(кирпич, бетон, сталь) действуют не пороховые rазы,
а промежуточная дета.1Ь, движущаяся под деЙствием

пороховых rазов. Такие инструменты относятся к rруппе
инструментов KocBeHHoro действия.

Пиротехнические инструменты KocBeHHoro деЙствия
имеют весьма существенное преимущество перед ИНСТРУ 
ментом прямоrо действия. ОНИ более безопасны, по 

скольку в процессе их эксплуатации исключается
явление рикошета дюбеля, т. е. изменение направ 
ления ero движения в результате встретившеrося препят 
ствия.

Пиротехнические оправки в качестве самостоятель 

Horo инструмента или в виде насадок к строительно 
монтажному пистолету нашли применение в ряде стран
за рубежом.

В нашей стране предпринимаются меры к созданию

отечественных конструкций оправок, и поэтому OCHOB 

вые понятия о них будут весьма полезны элеКТРОМОIl 
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тажникам. Пиротехнические оправки еще не выпускают 
ся промышленностью, но уже имеются опытные отечест 

венные образuы.
Схематичное устрuйство пиротехническоЙ оправки,

подrотовляемой к производству, таково. Корпус пред 
ставляет собоЙ полую втудку с наружноЙ резьбоЙ на

hOHuax. С одноЙ стороны на корпус навинчен фланеu
с отверстием ,J..1Я дюбе.'IЯ, с друrоЙ крышка. Внутри
корпуса расподожена камера для строитеЛ?НО 1\1Онтаж 
Horo патрона и поршень, воздействующий на дюбель.
Д.'1Я накола каПСУ.1Я патрона служит зарядный шток

с rодовкоЙ, движущейся в отверстии крышки и полости

корпуса.

Ддя забивки дюбеля едедует взять заряженную
оправку девой рукоЙ, обхватывая ее пальцами за кожух

корпуса, а правоЙ нанести удар молотком по rоловке

зарядноrо штока. При ударе по rодовке под воздеЙст 
вием поступательноrо движения зарядноrо штока про 
исходит накол капсудя патрона.

В результате взрыва пороховоrо заряда патрона
образовавшиеся rазы производят давление на поршень,
который устрем.lяется вперед и вдавливает дюбеЛl>
в строительную конструкuию.

Механизм типа МТФ 2применяется при неоБХОДIIМО 
сти отрезать издишнюю часть труб, выходящих из фун 
даментов ию! бетонноЙ подливки подов. Дедо в том, что

современная технодоrия монтажа эдектрических прово 
дов в стальных трубопроводах предусматривает иeHTpa 
дизованное изrотовдение трубных заrотовок в Macтep 
ских монтажно заrотовите.1ЬНЫХучастков.

Этот метод позволяет перенести значитедьную часть
монтажных работ в индустриальные условия мастерских
с исподьзованием производительноrо механическоrо и

друrоrо оборудования, производить заrотовку трубных
деталей независимо от rOToBHoCTli строитедьной части

объекта. Но при ЭТОI\1 методе возможны отдельные по 

rрешности, вызванные откдонением в размерах строи 

тедьноЙ части или привязок оборудования. В этих слу 

чаях электромонтажники и применяют механизм типа

МТФ 2.
Механизм состоит из каретки и эдектропривода.

В качестве эдектропривода исподьзуется эдектрошлифо 
вальная машина типа C 499или электрошлифовальная
машина с rибким вадом типа C 475.
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На рис. 17 показан механизм с электродвиrате.lем

э.lектрошлифовальной машины типа C 499.Если прш.1е 
няется машина C 475, то двиrате.тIЬ устанавливается

отде.1ЬНО, а в каретку вводится rибкиЙ вал.

Каретка состоит из следующих основных узлов: KOp 

пуса 1 из .'1истовой стали или аЛЮl\Iиниевоrо литья,

суппорта 2 с винтовой подачеЙ 3 для подачи абразив 
Horo диска 4, rубок 5 для

закрепления каретки на TPy 

бе. Irубки сжимаются при

помощи винта 6, разжима
ются пружиной, но при обя 
зательном вращении винта

в обратном направлении.
Винт имеет правую и левую

нарезки. На конце винта за 

креплена рукоятка 7. Бла 

rодаря тому, что рукоятка
имеет храповое устройство,
ее не нужно вращать по.'l 

ностью BOKpyr своей оси. Дo 4-

статочно поворота на 60  
6

700 поочередно в одну и дpy 

rую сторону.

Для установки электро 
шлифовальноЙ машины

C 4998 или rоловки rибкоrо

вала машины C 475служаr

полумуфты. Одна из полу 

муфт закреплена к ползуну

суппорта, друrая съемная

установлена на двух шар 

нирных винтах. На каретке

устаНОВ.lен защитный кожух 9, предохраняющий рабо 
тающеrо на случай разрыва абразивноrо диска. Каретка
снабжена костылем 10 для упора на различной высоте

при отрезке труб.
Лишний конец трубы 11 обрезается в следующем по 

рядке. Каретку rубками 5 закрепляют на отрезаемоЙ
трубе 11 с таким расчетом, чтобы абразивный диск 4

находился против намеченной линии отреза. Чтобы

диск не упирался в трубу при закреплении на неЙ Ka 

ретки, ero вращением маховика 12 суппорта ОТВОДЯТ

назад.

--

tТ1:
'1

I з 128

g

?

Рис 17. Механизм Тllпа

.мТФ 2.
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Вращением маховика 12 абразивный диск 4 подво 

дится К отрезаемой трубе на расстояние не ближе 10 .ММ.

Включается электродвпrатель электрошлифовальноЙ
машины и проверяется работа вхолостую. Затем произ 
водится постепенная и равномерная подача абразивно 
ro Kpyra до полной отрезки. К концу отрезки одноЙ

рукой следует поддерживать отрезаемую часть трубы.
Механизмом МТФ 2можно отрезать вертикально

расположенные трубы на высоте не менее 100 M. ! от

пола. При отрезке труб на расстоянии от пола в преде 
лах от 100 до 300 ММ костыль 10 следует упирать в пол,

при больших расстояниях в трубу.
Механизм МТФ 2можно IIспользовать для отрезки

и rоризонтально расположенных неустановленных труб,
уrловой и круrлой стали. В этом случае каретку надеж 
но закрепляют к верстаку или специальноЙ подставке
и производят отрезку rоризонтально.

Для отрезки следует использовать электрокорундо 
вый диск с вулканитовой связкой типа Д размером
200х.з2Х 1,5 2мм, зернистостью 46 60,твердостью
C CM2.

Изrотовление трубных заrотовок в мастерских, OCHa 

щенных высокопроизводительным механическим обору 
дованием, и внедрение в практику механизированноrо

инструмента для резки труб резко сократило примене 
ние ручных труборезов.

Труборезы типов PTP 1 и PTP 2, выпускавшиеся
серийно, одинаковы по конструкции и отличаются только

размерами обрабатываемых труб. Труборез PTP I
предназначен для резки труб до 1", а PTP 2 до 2".

Труборез состоит из стальных или чуrунных верхнеЙ
и нижней траверс. Траверсы скреплены между собой на

определенном расстоянии двумя колонками. В нижнеЙ

траверсе на осях посажены два цилиндрических ролика,
на которые укладывается труба. В центре верхней Tpa 
версы Имеется отверстие с резьбой, в которой движется
винт. С внешнеЙ стороны винт заканчивается рукояткой,
с внутренней к нему крепится подвижная каретка, дви 
жущаяся по колонкам при вращении винта. В каретке
на оси укреплен дисковый нож.

Чтобы отрезать трубу, на нее надевают труборез до
места предполаrаемой отрезки, вращением винта плотно

прижимают дисковый нож к трубе и начинают вращать
труборез BOKpyr трубы. По мере вращения трубореза
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периодически поджимают нож винтом до перерезания

трубы на всю толщину стенки.

Рычажный трубоrиб без обкатывающих роликов Яl3 

ляется наиболее простым приспособлением для изrиба 

ния труб среди широкой номенклатуры приспособленпЙ
. и механизмов, позволяющих изrибать '<ак водоrазопро 

водные, так и стальные тонкостенные трубы на различ 
ные уrлы с заданным радиусом изrиба.

 .строЙство трубоrиба несложно. Желоб с призмооб 
разным ручьем изоrнут по радиусу и приварен 1< сталь 

ной обойме ручьем наружу. К этой же обойме приварен

крюк с ручьем, обращенным внутрь. В обойму вставля 

ется на резьбе трубчатый рычаr длиной около 1,5 .IIt. H a

поверхности желоба, обращенной к обойме, приварена
педаль для упора ноrой.

Д.ТIЯ изrибания трубу следует ввести в I<рЮК ТЮ<,

чтобы она внешней стороной леrла в ручей I<рЮI<а,
а внутреннеЙ стороной вошла в ручеЙ обоймы на бли 

жайшем 1< крюку отреЗI<е. Наклоняя рукой рычаr и дo 

полнительно нажимая ноrой на педаль, изrибают трубу
по радиусу обоймы.

Описанный трубоrиб примитивен, и ero применение

оправдано только при небольших объемах трубных
работ, rлаВIIЫМ образом, для доделок непосредственно

на месте монтажа. Трубоrиб приrоден для изrибания

cTa.ТIЬHЫx труб диаметром до 1".

Рычажный трубоrиб типа TPP 3 предназначен для
I1зrибания водоrазопроводных труб диаметром от '/2
ДО 1". Радиус изrибания труб 100 .IItM для всех раз-

меров. Уrол изrибания от О до 180°. Вес трубоrиба со

сменными роликами 62 К2.

ТрубоrIlб состоит из чуrунной И.1И стальной плиты,

закрепляемой на Верстю<е. На плите укреплены неПО 

движный сдвоенный рОЛlШ с хомутом для удерживания
изrибаемой трубы и рычаr со СIюбой и подвижным po 
Лlшом. Изrибаемая труба устанавливается между ДВУМЯ

РОЛИl<ами таIШМ образом, чтобы конец ее вошел В xo 

мут, укрепленный на неподвижном ролике. Трубу изrи 

бают вращением рычаrа со скобой BOKpyr неподвижноrо

рОЛlша.
С увеличением объема применения стальных тонко-

стенных труб выявилась необходимость создания ..1ЛЯ

их изrибания специальных трубоrибов, ибо из заHeCOB 

падения наружных диаметров ВО..10rазопроводных и
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стальных тонкостенных труб изrибание их на одних и

тех же моделях трубоrибов не давало положите.1ЬНЫХ

резу.lьтатов.

Трубоrиб типа TPT 24(рис. 18) выпущен для изrиба 
ния стальных тонкостенных труб диаметром 18 11 24 М.М.

Трубоrиб состоит из чуrунной ШIИты 1, которой он Kpe 
пится к верстаку. На плите закреплены оси. На одну из

них надета большая шестерня 2 с ручьевым сектором 3.

tJ

2 J

Рис. 18. Трубоrнб типа TPT 24.

На друrую ось надета малая шестерня 4, образующая
с БО.1ЬШОЙ шестерней 2 зависимую пару. Малая шестер 
ня вращается качанием рычаrа 6 с храповым устройст 
вом 5, передвиrая бо.1ЬШУЮ шестерню. К ручьеВОJ\lУ сек-

тору примыкает круrлый рою1К 7, надетый на третью
ось.

Д.1Я изrибания трубу помещают в ручьи ме:жду ceK 

ТОрО:\1 и круrлым роликом, закрепляют хомутом 8 и Ka 

чанием рукоятки 6 малой шестерни 4 изrибают на Tpe 

буеJ\lЫЙ уrол. УСИ.'1ие на рукоятке составляет 8 10кТ,
весит трубоrиб без шаблонов 23 К2, размеры ero

400 Х 400 Х 150 .ММ.

rидравлические трубоrибы (рис. 19) представляют
собою rидравлический пресс с ручным наСОСНЬРII приво-
дом и состоят из rидронасоса 1 с приводной РУКОЯТКОll
2, rидропресса со сменным сектором 3, rоловки с опор-
ными сменными ролика:lШ 4 и системы переПУСIШЫХ
ЮJап-анов.

При опускании шток-плунжера rидронасоса под дей 
ствием усилия, прило:женноrо к рукоятке, масло из rи 

дронасоса через наrнетательный клапан поступает
в рабочий цилиндр rидропресса и перемещает раGОЧПII
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плунжер с сектором в осевом направлении; труба, встап 

.'Iенная между сектором If ОПОРНЫМIf роликами rоловки

труБОПIБа, изrибается. Наиболее распространены rи-

дравлические трубоrибы типов Trp 3/4, ТРr 16-32 и

Ptr-2.
"

Рис. 19. rидра,Блический т,рубоrиб.

Технические характеристики rидравлических трубо-
rибов приведены в табло 17.

Таблица 17

Тип трубоrиба
Наименование показателеi!

Trp-3/4 TPr-16-32 PTr-2

Диаметр изrибаемых труб. дюй-
мы . . . . . . . . . . . . . . .

Наибо"ьший уrол изrиба трубы,
zрад о о о о о о . о . о

НаиБОlьшее потребное усилие на
рукоятке, w:r . о . . о

Общий вес трубоrиба с полным

комплектом секторов и ро "иков,

"'е . . . . о о о о о .

Размеры трубоrиба, мм

1/4 3/4

90

23

3/8 1

90

14,5

1 2

90

23

17,5
470х365х390

39,0
490х41Ох220

64,S
700х700х250

Ленточный ключ для резьбовых муфт. При комплек-

товании водоrазопроводных труб в пакеты и блоки вы-

зывают затруднения соединения труб резьбовыми муф-
тами Из-за малых расстояний между трубами. :Примене-
ние обычных ключей для указанных работ почти невоз-

можно. Расположенпе соединительных муфт в шахмат-

ном порядке также не всеrда позволяет воспользоваться

обычными ключами, к тому же усложняет заrотовку и

сборку труб.
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Приемлемым инструментом в подобных условиях
является ленточныЙ ключ, ПРИl\lенясмыЙ в электромон 
тажных орrанизациях.

.Конструкция ключа несложна. В державкс, изrотов 

ленной из отрезка стальной трубы, расположен Kpyr 
лый стержень с нарезкой на одном конце. НарезанноЙ
частью стержень ввернут в rайку, неподвижно укреп 

ленную в рукоятке. К нижней части державки прикреп 

лен зубчатый стальной упор. Один конец стальной лен 

ты винтом крепится к державке и упору, а друrой
винтом к стержню.

Охватив лентой муфту, повертыванием рукоятки
подтяrивают стержень, а вместе с ним и ленту до тех

пор, пока лента и упор не создадут необходимоrо усилия
для операции навертывания муфты на трубу.

ПРИСПОСОБЛЕНИЯ для 3АтяrИВАНИЯ ПРОВОДОВ
в ТРУБОПРОВОДЫ

Для выполнения операций по затяrиванию проводов
в стальные трубопроводы применяют приспособления,
которые можно разделить на три rруппы: с ручным при 
водом, С электрифицированным приводом и комбиниро-
ванные механизмы с пневматическим устройством.

Приспособление типа ПРТ (рис. 20) принадлежит
к первой rруппе. В стал:;,ном корпусе 1 размещены две

пары роликов с накаткой, между которыми движется

проволока диаметром 2 3А/М, заталкиваемая в трубу

Рис. 20. Приспособление типа ПРТ.
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или протяrиваемая в трубе. Для реryлировки степени

схождения роликов, а следовательно и степени сжатия

продвиrаемой роликами проволоки, служат реrулиро-
вочные винты 2. Ролики вращаются шестеренчатой

. передачеЙ, в свою очередь вращаемой рукояткоЙ 3.

Если протяженность трубопровода невелика, без

изrибов, то можно ускорить затяrивание проволоки,

переставив рукоятку в rнездо 4. В этом случае ролики

вращаются рукояткой непосредственно, но усилия на

рукоятке, естественно, возрастают.
Приспособление целесообразнее крепить непосреk

ственно на трубе с помощью rубок 5 зажимным вин..

том 6. Для переноски механизма служит ремень 8, а для

подвески рым 9.

Затяжка проводов в трубы происходит в следующем

порядке. \Приспособление rубками 5 укрепляют на тру-

бе, затянув винт 6. Создав винтами 2 зазор между

верхними и нижними роликами больше диаметра затал-

киваемой проволоки, просовывают проволоку в выход

ную втулку корпуса механизма, которая расположена
в стенке противоположной входной втулке 7. Затем вин-

тами 2 зажимают проволоку с усилием, обеспечиваю-

щим протяrивание проволоки при вращении роликов, и

вращают рукоятку 3.

,Проволока заталкивается в трубопровод до выхода

с противоположноrо конца или в протяжной ящик. За-

J<репив провода за вышедший конец проволоки, начи-

нают вращать рукоятку 3 в противоположном направ-

.тIении, вытяrивая проволоку обратно, а вместе с ней

затяrивая провод в трубу.
 ожноиспользовать приспособление только д.тIЯ за-

тяrивания проводов. -в этом случае ПрОВО.тIоку заталки-

вают в трубу вручную. Не BcerAa возможно укрепить

приспособление непосредственно на трубе, например,

при затяжке проводов в протяжной ящик. Для этой
це.тIИ в комплект приспособления ПРТ входит штанrа

с отклоняющим роликом.
ОТК.тIоняющий ролик крепят на трубе, а механизм на

штанrе размещают на таком расстоянии, на которое
необходимо вытянуть провод. Ес.тIИ это расстояние

велико, то производят один И.тIИ несколько перехватов
по мере вытяrивания провода.

Приспособление развивает тяrовое УСИ.тIие до 200 кТ

при усилии на рукоятке 10 15кТ. Размеры (без штан-
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rи) 250Х57Х 140 ММ. Вес ,(со штанrой) 7,2 К2. Приспо 
собление целесообразно применять для протяжки про 
водов В трубы диаметром 3/4" 2".

Приспособление типа ПМТ (рис. 21) 1 принадлежит
ко второй rруппе. Привод приспособления осуществля 
ется от эле-ктропривода 2 типа ПЭУ 2.Этим приспособ 
лением возможно затяrивать провода больших сечениЙ

2

б CJ CJ CJCJ CJ CJ

Рис. 21. При-спо,собление ТИi!1а ПМТ.

в трубы, расположенные отдельно или скомплектован 

ные в блоки. Отклоняющая роликовая система 3 позво 

ляет затяrивать провода в трубы через протяжные ящи 
ки И коробки.

Принципиальная схема приспособления ПМТ анало 

rична схеме приспособления ПРТ. Заталкивание прово 
локи и тяжение проволоки с проводом осуществляетсн

двумя парами роликов, имеющих накатку, между KOTO 

рыми движется заталкиваемая или затяrиваемая прово 
лока. Ролики вращаются шестеренчатой передачей,
в свою очередь вращаемую от привода ПЭУ 2.

Техническая характеристика ПМТ

Диаметр труб, дюйм ...... . 11/2 З
Тяrовое усилие, «Т . . . . . . . . ., до 300

Диаметр рабочей проволоки, ММ. . . . 3 4

Скорость затяrивания проводов, м 'J.tU1t 5

Размеры, мм . . . . . . . . . . . . . 1890)<340)<190
Бес компдекта. «Т . . . . . . . . . , 25

52



Приспособление типа П ПТ (рис. 22) относится

к третьей rруппе. Оно состоит из барабанной лебедки
11 пневматическоrо устройства.

На раме 1 закреплен на оси барабан 2 лебедки. Ба 

.. рабан имеет сцепление с зубчатым колесом 3, которое
в свою очередь имеет сцепление с зубчатым колесом 4.

Последнее колесо вращается рукояткой 5. На барабане
намотан стальной канат диаметром 2,16 ММ. ДЛЯ при 

тормаживания инерционноrо выбеrа барабана лебедки

12
Рис. 22. Приспособление типа ППТ.

служит роликовый тормоз 6. На раме укреплен упор 7

для нажатия на механизм корпусом рабочеrо и ручка 8

для удержания механизма. В передней части механизма

закреплен эластичный резиновый конус 9, укрепленныii:
на корпусе 10 с rлазком 11. К конусу подсоединен дю 

ритовый шланr 12 от ресивера компрессора. Для пуска
и прекращения подачи воздуха служит кран 13.

Затяжка стальноrо канатика производится в следую 

щем порядке. Конец канатика разматывается с бараба 
на 2 лебедки, вводится в rлазок 11 корпуса 10 и далее

в конус 9. На конце канатика закреП.'Jяется эластичныЙ

ПО.'Iиэтиленовый конус. Конец канатика с полиэтилено 

вым конусом вводится В трубу, мехаНIIЗМ плотно прижи 
мается к концу трубы резиновым конусом 9 и OTKpЫBa 
ется кран 13.

Под действием сжатоrо воздуха ПОЛИЭТИ.'Iеновый KO 

НУС с большой скоростью продвиrается в трубе, увлекая
за собоЙ прикрепленный канатик. Чтобы при сматыва.

НИИ с барабана канатика не вращались зубчатые коле 
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са и рукоятка, следует предварительно разъединить зуб-
чатое колесо 4 и барабан 2 для свободноrо вращения
последнеrо.

По выходе полиэтиленовоrо конуса в конце трубо 
провода или в протяжном ящике к концу канатика при 
крепляют провода и затяrивают их в трубы. Для этоrо

соединяют зубчатое колесо 4 с барабаном 2 и вращают
рукоятку 5. Канатик наматывается на барабан лебедки,
затяrивая провод.

Техничесная харантеристина ППТ

Диаметр труб. ДЮЙМ. . . . . . . . .. I/4 I1/2
Тяrовое усилие лебедки. Kr. . . . .. ДО 200

Диаметр проталкиваемоrо канатИка. мм 2.16
Длина канатика. м . . . . . . . . . . 50
Усилие иа рукоятке лебедки. Kr . . . 1 О

Скорость затяrивания проводов. м/мин 5
Давление воздуха избыточиое. ат 3 4

Размеры. мм . . . . . . . . . . 1400X2IOXI90
Вес. Kr . . . . _ . . . _ . . . 6

I(лещи для надевания оконцевате.лей на провода. Cy 
ществовавший ранее способ оконцевания проводов бан 
дажами мало производителен. Наматывание бандажей и

их лакировка занимали MHoro Bpe 
мени и исключали какие либоэле 
менты индустриализации. С BBeдe 
нием пластмассовых оконцевателей
различных видов оконцевание про-
водов значительно упростилось.
Одной из разновидностей OKOHцeBa 

телей является отрезок полихлорви-
ниловой трубки.

Для облеrчения надевания OKOH 

цевателей из хлорвиниловой трубки
на КОНЦЫ проводов пользуются кле 

щами, показанными на рис. 23. Oco 

бую ценность эти клещи представ 
ляют в том случае, коrда требуется
надевать оконцеватель на конец

провода с заrнутым колечком.

Клещи состоят из рукояток 1,
рычаrов 2, штока 3 с отверстием 8,
ножа 4, шарниров 5 п 6, шпилек 7.

Для отрезки трубку вводят в Kpyr-
лое отверстие 8 штока 3 П, сжимая

7

8

Рис. 23. Клещи для
надева,ния OKOHцeBa 
телей иа провода.
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рукоятки 1, отрезают часть трубки при ПОМОЩи ножа 4.

При оконцевании проводов клсщн берут в правую
руку, а левоЙ рукоЙ отрезок трубки оконцеватель IIа 

девают на три шпильки. Затемсжатием рукояток 1 труб 
ку растяrивают до нужноrо размера. Растянутую труб 
ку надевают на конец провода. Клещи снимают, раз 
двиrая рукоятки.

.

9. ИНСТРУМЕНТЫ И МЕХАНИЗМЫ ДЛЯ МОНТАЖА КАБЕЛЕЙ

Универсальные секторные ножницы типа HYCK 300

(рис. 24) упростили и облеrчили ВЫПО:IНение операциЙ
по перерезанию проводов и небронированных кабелеЙ.

ЗЗО

11:)

3

о

 ...

2

6

Рис. 24. Уониве,рсальные 'секторные ножницы типа

HYCK 300.

Для TOrO чтобы перерезать провод или кабель нож 

ницами, следует сжать рукоятки 1 и 2 до отказа и BЫBe 

сти из зацепления запорную собачку 3. Если требуется

отрезать короткиЙ кусок, то подвижноЙ секторныЙ нож

4 устанавливают с таким расчетом, чтобы между ним и

неподвижным ножом 5 образовалось отверстие достаточ 
Horo диаметра для ввода отрезаемоrо конца провода или

.. кабеля. Если нужно отрезать длинныЙ конец и ero ввод

в зазор между ножами затруднен, то следует качание:\1

рукоятки вывести из зацепления подвижноЙ нож, подве 
сти неподвижныЙ нож под отрезаемыЙ кабель и нало 

жить на Hero подвижноЙ нож, поворачивая ero BOKpyr
оси 6. Перерезают кабель подачей движущеrося подвиж 
Horo ножа, храповЫМ УСТРОЙСТВОМ 7 путем качания PYKO 
ятки 1. В практике наблюдаются поломки ножей от He 

умелоrо пользования ножницами. При разрезании кабе 
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.1еi'l БО.1ЬШIIХ сечениЙ пода ус.1JСДjет пронзподить только
lIа ОДИН з б храповоrо устроЙства, так как при уве.1IIЧ<'И 
ноН подаче иа два или три зуба м 01") т ВО3111IКНУТЬ нсдо-

пустимые усилия и ножи сломаются.

Ножницы типа НБI( 2и НБI( 2мпредназначены дли

перерезания бронированных кабелей с жилами сечением

до 300 мм2
И представ.1JЯЮТ собоЙ новые модернизирован-

ные модели. Ножницы имеют удлиненные рукоятки и

УСIIленные режущие ножи.

I(абельный домкрат с рычажным тормозом. Д.ая
подъема и поддержания на весу кабельных барабанов
при раскатке кабеля применяют специальные кабельные

ДО!\lКраты. В электромонтажных орrанизациях ЭКСПЛуа 
тируются несколько конструкций кабельных домкратов,
различающихся толЬко деталями.

Кабельный домкрат современноЙ конструкции пока 

зан на рис. 25. Ero устройство несложно. На каркасе 1
из уrловой стали укреплены два направляющих швелле-

8 ра 2, по которым пере 
Цвиrается башмак 3 с

з
отверстием, предна 
значенным для вала

кабельноrо барабана.
Башмак движется в pe 
зультате вращения
винта 4 в rайке 5. Вра-
щение осуществляется
качанием рычаrа хра-
IIOBoro устройства 6.
На Противоположном

9 башмаку конце винта

закреплена направляю 
щая 7. Для передви 
жеиия домкрата слу 
жат ручки 8 и коле 

Рис. 25. Кабельный ДО\lкрат с ры-
са 9.

чажиым тормозом. rрузоподъемность
домкрата 3 Т, он поз-

барабаны диаметром до

..

воляет поднимать кабельные
2000 .М,Н, весит домкрат 85 К?

Отверстия в башмаках подъемных винтов рассчита 
ны на диаметр BaJla барабана до 70 .мм. Обычно приме-
няют одновременно два домкрата, что позволяет подни-
мать кабельные барабаны весом 6 т.
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Для предотвращения шtерционноrо выбеrа кабелЬН() 
ro барабана при раскатке ){абеля служит рычажный TOp 
моз типа ТКБ. Он крепится на домкрате. При нажиме

на рычаr 11 тормоза 10, который вращается на оси, KO 

лодка тормоза входит в соприкосновение со щекой ба 

рабана и в зависимости от степени нажатия в большеЙ
или меньшеЙ мере тормозит вращение кабельноrо бара 
бана.

Раскаточные кабельные ролики серии РРI( применяют
, при прокладке кабелей в траншеях, кабельных коридо 

рах, по протяженным rоризонтальным поверхностям. На

прямых участках используют линейные ролики, на пово 

роте трассы уrловые.
Линейный ролик типа РРК Лпредставляет собой

подставку из круrлой или rнутой листовой стали. На

подставке укреплена ось, на которой в свою очередь
вращается ролик. Ролик изrотовлен из листовой стали

в виде цилиндра диаметром 60 и длиной 160 мм, orpa 
ниченноrо двумя конусными щеками, наибольший диа 

метр которых 180 200мм. Вес ролика 9 KZ.

Линейные ролики устанавливают по трассе на pac 
стоянии 3 4м друr от друrа.

J/zловые ролики типа PPK Yпредставляют собоЙ

опорную конструкцию из уrловой стали или rнYTЫx ли 

стовых профилей. На опорной конструкции размещены
один rоризонтальный и четыре вертикальных ролика.
Уrловой ролик устанавливается так, что вертикальные

ролики размещаются с внутренней, а rоризонтальные 
с "внешней стороны изrиба кабеля на повороте. Для пре 
дотвращения опрокидывания ролика под влиянием уси 
лий pacKaTbIBaeMoro кабеля в хвостовой части опорной
конструкции у внешнеrо подшипника rоризонтальноrо
ролика приварен костыль, который вдавливается
в землю.

При раскатке кабелей в кабельных коридорах во из-

бежание опрокидывания уrловоrо ролика опорная кон-

струкция упирается в уrол коридора.
Нож типа HI(A 1.При разделке кабелей для их сое-

динения и оконцевания ответственной операцией являет-

ся надрезание алюминиевой оболочки. Надо так lIak

резать оболочку, чтобы нож не повредил поясную изо-

-ляцию кабеля, и в то же время надрез должен быть
достаточно rлубоким, чтобы можно было снять обо 

лочку.
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t Iрактическиустановлено, что rлубина надреза доЮк 
на составлять величину, б.JIIIЗКУЮ к 2/3 толщины обо 

лочки.

В электромонтажных орrанизациях имеется сравни-
тельно большое количество различных инструментов и

приспособлений для надрезания обопочек.
Нож типа HKA-I в большей мере, чем друrие инстру 

менты для надрезания оболочки кабелей, отвечает тре-
бованиям электромонтажников.

Рис. 26. Нож типа HKA-I.
!z общий вид; 6 иадрезаиие оболочки.

Нож (рис. 26,а) состоит из ручки 1, в котороЙ дви:
жется стержень 2 с мелкой винтовой нарезкой, в свою

очередь передвиrающий призму 3. При вращении стерж 
ня призма не вращается, а получает только поступа-
тельное или возвратное движение.

к: ручке приварена скоба 4, которая на друrом кон-

це имеет муфту 5. В муфте закреплена вилка б. Вилка
может вращаться BOKpyr оси муфты. В вилке на оси

надет дисковый нож 7. Призму И вилку В определеннОм
положении фиксируют винты 8.

Для обеспечения свободноrо вращения ножа BOKpyr
[<абеля в призму вмонтированы шесть шариков 9, сво-
бодно вращающихся в своих rнездах.

Для снятия оболочки с кабеля предварительно осво-
бождают конец кабеля от джута и брони, если кабель

бронированный (рис. 26,6). Очищают алюминиевую обо-
лочку от масла и битума. Накладывают на кабель на

определенном расстоянии от конца нож так, чтобы ось
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призмы И ось дисковоrо ножа были cTporo перпендику 

лярны.
Вращением rоловки стержня подают призму на rлу 

бину для прорезания оболочки на 2/3 ее толщины. За 

крепляют винтами призму и вилку И кольцевым движе 

нием делают надрез оболочки. Затем освобождают винт,

разворачивают вилку под уrЛОJ\1 к оси призмы, закреп 
ляют ее в таком положении и, вращая за рукоятку нож

BOKpyr кабеля, производят спиральный надрез до конца.

Оболочку снимают до кольцевоrо надреза с помощью

плоскоrубцев.
Ручной rидропресс типа рrП 7м является универ 

сальным механизмом. С ero помощью можно выполнять

,

I 9 5

Рис. 27. rидроп,ресс типа РrП 7м.

оконцевание и соединение алюминиевых и МЕДНЫХ жил

ПРОВОДОВ И кабелеЙ сечением от 16 до 240 мм2
методом

опрессования в трубчатых кабельных наконечниках и

соединительных rильзах, скруrлять алюминиевые OДHO 

проволочные секторные жилы кабеля перед их опрессов 
J<ОЙ в кабельных наконечниках, а также продавливаТl.
отверстия диаметром до 43 ММ в листовой стали толщи 

ноЙ 2 ММ.

rидропресс (рис. 27) состоит из стальноrо цилиндра
1 с поршнем 2, в которыЙ вставляется пуансон 3 Haco 

) са 4, масляноrо резервуара 5, являющеrося OДHOBpeMeH 
но рукояткоЙ пресса, ручноrо привода насоса б для пе 

рекачивания масла из масляноrо резервуара в цилиндр
ПрЕ:сса и вилки 7, в которую вставляется матрица 8,

закрепляемая планкой 11 с винтом 12.

Для осуществления рабочеrо и возвратноrо хода
пvршня в исходное поло}кение в цилиндре установлен
кран 9. Для удобства работы пресс снабжен наплечным

ремнем 10.
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Опрессование rидропрессом осущеСТВ.rIяется в сле 

дующем порядке. В rнездо поршня вставляют пуаf!СОН,
а в вилку матрицу (пуансон и матрицу выбирают по

нанесенной на них маркировке под соответствующее ce 

чение опрессовываемоrо кабельноrо наконечника). По 

ворачивают кран 9 вправо до отказа и производят 40 
45 качаний насоса рукояткой 6 до ПОJIноrо опрессованин,
что характеризуется соприкосновением плоскостей Ma 

трицы и пуансона. Для возврата поршня в исходное по 

1Jожение кран 9 поворачивают влево на 2 3оборота.
Для предотвращения недопустимых давлений rидро 

пресс снабжен предохранительным клапаном, отреrули 

рованным на давление 550 ат.

Пресс может работать ручками вверх, вниз, в rори 
зонтальном и любом наклонном положениях. MaKCl1 
мальное давление, развиваемое поршнем, 7 Т, номи 

нальный ход поршня 25 },t},t, вес с маслом 6,б К2.

В качестве опрессовочноrо инструмента в rидропрес 
се используют: пуансоны и матрицы для сечений ]6 
95 },tM

2
из комплекта типа УНИ 2,предназначенноrо для

од!новременноrо двузубоrо опрессования алюминиевых

кабельных наконечников; пуансоны и матрицы для сече 
ний ]20 240},t},t

2
комплекта УНИ ]А,предназначенноrо

для однозубоrо опреССОRания алюминиевых кабельны'{

наконечников; пуансоны и матрицы для сечений ]6 .

240 M},t
2

комплекта УНИ ']м, предназначенноrо для

однозубоrо опрессования медных кабельных наконеч 

ников, и пуансоны и матрицы комплекта ИСК, преk
назначенноrо для скруrления алюминиевых однопрово 

лочных секторных жил кабеля.

Стремление облеrчить вес опрессовочноrо механиз 

ма побудило конструкторов прибеrнуть к иной схеме

построения rидропресса по сравнению с принятой в rи 

дропрессе рrП 7м.
Ножной rидропресс типа УП 2 состоит из двух

узлов пресса и rоловки, соединенных между собой

дюритовым шланrом BbIcoKoro давления. Узел пресса
состоит из баллона с маслом, насоса для перекачки Ma 

ела из пресса в rоловку и ножной педали, с помощью

которой осуществляют качание насоса. rоловка пресса
состоит из цилиндра с поршнем, в котором имеется rнез 

до для пуансона и скобы для установки матрицы. Пре 
дохранительный клапан, отреrулированный на давление

220 ат, предотвращает разрыв шланrа.
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Нажимая ноrой на педаль, производят до 20 качаниЙ

(в зависимости от сечения жилы) до упора плоскостей

матрицы и пуансона. Для возврата поршня в исходное

положение с правой стороны пресса установлен кран.
Поворачивая кран влево, мас.ТIO перепускают из rоловки

в баллон пресса, а поворачивая кран вправо, дают

возможность качать масло насосом в цилинд [о-

ловки.

Максимальное давление, развиваемое прессом, 6 Т.

ход поршня 14 ММ, длина шланrа 1 760 мм, общий вес

пресса 13,5 ке, вес rоловки пресса без шланrа 3,5 ке.

Таким образо!'v!, электромонтеру приходится держать
в руках механизм весом не в 6,5 ке, подобно rидропрес 

су Р.rП 7м,а только в 3,5 ке.

rидропресс типа УП-2 комплектуется пуансонами и

матрицами для опрессовки кабельных наконечников и

соединительных rильз на проводах и жилах кабелей се-

чением от 16 до 300 мм2
.

Пресс типа мrП 12011НОСИТСЯ к числу малоrабарит-
ных прессов, предназначенных для опрессовки кабеJJЬ 
ных наконечников и овальных соединителей медных,
алюминиевых и сталеаЛIOминиевых жил проводов и ка-

белей. Этот пресс используется при монтаже открытых
распределительных устройств, воздушных и кабельных
ceнoii. Ero можно устанавливать стационарно для рабо-
ты на земле или на полу, а также подв шиватьдля ра-
боты на высоте.

Пресс состоит из двух узлов: цилиндра и основания

со стойкой. При движении рукоятки пресса вверх и вниз

масло под действием штока насоса через наrнетательный
клапан поступает в рабочий цилиндр rидропресса и пе-

ремещает поршень с пуансоном по направлению к ма-

трице, закрепленной в захвате пресса.
rидропресс развивает давление масла 600 ат, рабо-

чий ход поршня 20 мм. Вес пресса при стационарноЙ
работе без пуансонов и матриц 7,5 ке, вес пресса в под-

вешенном состоянии (без основания) 6,3 ке. Пресс комп- -

лекiуется набором сменных матриц и пуансонов на се-

чения от 16 до 240 мм2
.

Существенным недостатком описанных rидропрессов
является относительно небольшая величина развиваемо-
[о ими давления. С их помощью ВОЗможно производить

одновременное двойное вдаВ.'1ивание в алюминиевых на-

конечниках fI rнльзах для кабелей сечением только до
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95 .!I1.M
2

. При сечении кабеля 120 .!I1.м
2
и выше приходится

производить два последовательных вдаВ.'Iивания.

fидравлический пресс типа ПfЭП 2(рис. 28), выпу 
скаемый серийно, развивает усилие в 10Т. Блаrодаря
повышенному давлению с помощью инструментов типа

УНlИ 2может быть осуществлено за один ход OДHOBpe 
менно два вдавливания на алюминиевых кабе.'IЬНЫХ Ha 

конечниках сечением 16 240.JI.t.M2.

Рис. 28. rидропресс типа пrЭП 2.

Пресс состоит из насоса и рабочей rоловки, соеди 

ненных рукавом высокоrо давления длиной 2 М. Приво 
дом служит электродвиrатель электрическоЙ сверлиль 
ной машины типа И 28АполезноЙ мощностью 0.4--1 квт,

напряжением 220 в. Насос снабжен предохранительным
клапаном, отреrулированным на наибольшее давление

350 кпсм
2

. Кран для подачи рабочей жидкости распо 
ложен на рабочей rоловке.

При опрессовке кабельных наконечников и rильз pa 
бочий держит в руках только rоловКУ, вес которой на

2 K меньше веса rидропресса рrП 7м.Общий вес прес 
са в комплекте с rоловкой 23 K .

fидравлические прессы имеют существенный HeДOCTa 

ток, оrраничивающий их широкое повсеместное приме 
нение. При низких температурах рабочая жидкость ry 
стеет и значительно затрудняет процесс опрессования.
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tJучной механический пресс типа РМП 7(рис. 29),
выпускаемый сериЙно, позволяет ПрОИЗВОДIfТЬ опрессова 
ние как при нормальных, так и при низких температу 

рах. Пресс имеет форму клещеЙ и состоит из корпуса
и двух рычаrов. На корпусе шарнирно закреплена ОТIШk
ная запирающаяся скоба для установки на неЙ сменных

матриц. В центральном отверстии корпуса установлен
свободно перемещающийся пуансонодержатель, посту-

,
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Рис. 29. Ручной механический пресс типа РМП 7.

,

пательное и возвратное движение KOToporo осущест-
вляется рычаrами. Для уменьшения усилиЙ рычаrи сжи-

маются с помощью стальноrо троса, HaMaTbIBaeMoro на

барабан, установленныЙ на правом рычаrе. Вращение
барабана осуществляется ручкоЙ через храповое устрой 
ство. Опрессовка выполняется качанием рукоятки до co 

прикосновения заплечика пуансона с матрицей, после

опрессовки при разведении рычаrов пуансон возвра 
щается в исходное положение.

Пресс позволяет производить опрессование кабель 
ных наконечников и rильз на проводах и кабелях с Meд 

ными и алюминиевыми жилами сечением от 35 до
240мм2

. При использовании ИНструмента типа УНИ 2А

пресс допускает возможность производить одновремен-
110 двузубое вдавливание при опрессовании алюминие-
вых кабельных наконечников и rильз сечением до 95 М,И

включительно.

Максимальное усилие, развиваемое прессом, 7 Т,
усилие на рукоятке 20 кТ, вес пресса 5,3 К2.
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Клещи rидравлические типа [КМ (рис. ЗО) преДНа 
значены для опрессовки алюминиевых rильз серии fА.

fАО и наконечников серий ТА. ТАМ на жилах сечением

до 25 мм
2

. медных rильз серии [1\\ и наконечников ce 

рии Т для жил сечением до 10 мм
2
, а также наконечнн 

ков кольцевых серий П.

Отличительной особенностью клещей является нали 

чие инструмента для опрессовки алюминиевых rильз ce 

рии fА и rАО. Друrие подобные клещи и прессы не

Рис. 30. l\лещи rидравлические типа rl\M.

имеют в комплекте этоrо инструмента. Клещи развивают

усилие 2000 кТ при наибольшем усилии на рукоятке
25 кТ. Длина клещей 263 мм, вес 1,84 К2. В качестве

рабочей жидкости используются индустриальное и TYP 

бинное масла.

Работа клещами производится в следующей последо 

вательности. rильзу или наконечник, надетые на жилу

провода или кабеля, укладывают в матрицу 4. Качанием

рукоятки 8 придают возвратно поступательноедвиж ние

плунжеру 6, в результате чеrо происходит перекачивание
масла из ручки резервуара 3 в корпус 2 и создается

давление на поршень, расположенныЙ в корпусе. Матри 

ца, закрепленная на штоке поршня, движется совместнО

с ним в сторону пуансона 5, вставленноrо в буrель 1 ДО

соприкосновения плоскостей.

При соприкосновении плоскостей матрицы и пуансо 
на процесс опрессования заканчивается. Вентилем 7

производят перепуск масла, матрица со штоком поршня
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возвращается в исходное положенпе. Жилу с опрессо 
ванным на ней наконечником или rильзой вынимают из

клещей.
По табл. 18 следует производить подбор инструмента

для работы клещами rKM.
..

Таблица 18

, I I
Маркировка

Сечение, ММ', и ТИП

жилы
Тип наконечника и rи lЬЗЫ

Iматрицы пуансона

АЛЮЛlUнuевые u медно-аЛЮJ.lUнuевые

[AO 4 А4 А4

[AO 5 А5 А5

16Н [AO 6;[A 5,4; А5,4.6 А5,4.6.7
TA 5,4; ТАМ-5,4

25Н [A 7;TA 7,ТАМ-7 А7 А5.4.6.7

Медные

1.5[; 1,50[ ПI 1.5/3 1.5/3
2,5[; 2,501' П2 2.5/3 2.5/3
4Н; 4[; 6Н Т3; [M 3 М3 М3
6r; IOH Т4; [M 4 М4 М4
lO[ Т5; [M 5 М5 М5

Клещи типа ПK 1 предназначены для опрессования
кабельных наконечников и соединительных rильз ссче 

нием от 16 до 50 мм
2

. Клещи (рис. 31) состоят из двух

5

} rs
IW
lIат/JlЩа ICJI(.J!{Z

i;\J5il50NoН
Z

/J  ,CfLf)
Ll \f1fff

It/ат;шuа Z:J.лfJ//а Матрица J5.,,1II' Alатetщи 50.Jl{.1К'

Р"с. 31. Клещи типа ПК-l.
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рычаrов /, двух планок 2, двух вилок 3, снабженных

удлиненными рукоятками 4. Рычаrи клещей имеют OT 

верстия для закрепления винтами cMeHHoro инструмен 
та пуансонов 5 и матриц 6 для опрессования кабельных

наконечников и rильз. В комплект cMeHHoro инструмен 
та входят: один пуансон и одна матрица на сечение

1 б М_1I2, один пуансон для сечений 25, 35 и 50 мм2 И СОО [-

ветственно три матрицы.

Опрессование кабельных наконечников и.'1и rильЗ

производится плавным сжатием рукояток клещей до

упора заплечиков пуансона в бортики матрицы. MaK 

симальное давление пуансона 1 500 Kr при усилиях на

концах рукояток в 25 Kr. Клещи комплектно с инстру-
ментом поставляются в футляре. Вес клещей 2,9 ке, раз-

мер 535Х85Х53 ММ.

Указанные выше прессы и клещи для опрессовки Ka 

бельных наконечников и соединительных rильз имеют те

или иные недостатки. Рычажные прессы и клещи Tpe 

буют от исполнителей приложения значительных фнзи 
ческих усилий. Кроме Toro, все эти механизмы не явля 

ются быстродействующими. Электрифицированные rи-

дравлические прессы не требуют приложения мускуль-
ной энерrии, но продолжительность опрессования нако-

нечников с помощью этих прессов также относительно

велика.

Поэтому появившиеся в последнее время пороховы 
прессы для опрессовки кабельных наконечников очень

быстро завоевали признательность электромонтажников
блаrодаря своему быстродействию. Производительность
труда электромонтажников, использующих для опрес-
совки кабельных наконечников пороховые прессы, воз-

росла в 2 раза по сравнению с выполнением тех же опе-

раций с помощью rидравлических прессов типа рrП-7м.
в монтажных орrанизациях создано MHoro различных

конструкций пороховых прессов. В силу Toro об-

стоятельства, что прессы создавались не в специализиро 
ванных оружейных орrанизациях, а электромонтажни-
ками, не имеющими необходимоrо опыта в этой обла 

сти, конструкции обладали значительными недостатка-

ми, сдерживавшими их внедрение в элекромонтажное
производство. После проведения ряда работ по усовер-
шенствованию конструкции стали применяться в прак-
тике электромонтажных работ две модели. Это прессь!
ПВ-3 и ППЧ-20.
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Пороховой пресс ПВ 3(рис. 32) представляет собой

портативныЙ механизм диаметром в нижнеЙ части 70 .Н.М

11 длиноЙ 235 ММ. Вес Оh.оло 3 Ki!.

Стальной корпус 14 в верхней части имеет расточен 
ные внутри патронник и ствол (камеру сrораНIIЯ),
а нижняя часть выполнена в виде вилки, предназначен 
ной для удержания Ma 

трицы 15.  \1атрица за 

крепляется в вилке с по 

мощью скобы 2 и винта /

на наковальне 17, BCTaB 

ляется в корпус на па 

зах, выполненных в виде

ласточкина хвоста. Меж 

ду матрицей 15 и HaKO 

вальней 17 размещается
амортизатор 16.

В стволе размещается
сменный цилиндрическиЙ,
неразъемный шток, за 3

канчивающийсявнизу
зубчатым пуансоном 13.
В верхней части пресса
размещены замковая

часть и ударный меха-

низм. Замковая часть co 

стоит: из замка 12, ro 

ловки 6, стакана 9, пру 
жины замка 10, четырех
фиксаторов 4 и фиксиру 
ющеrо винта /1. УдарныЙ
механизм состоит из боЙ 2
ка 8, возвратной пружи 
ны 5 и амортизатора боЙ 1
ка 7. Для фиксирования
пуансона в исходном со-

стоянии служит шарико 
вый фиксатор 3.

Пресс iПВ 3развивает
Рис. 32. Поро-'ювоЙ пресс типа

ПВ 3.
максимальное усилие в

7 Т, что позволяет произ 
водить однозубое опрессование алюминиевых кабель 

ных наконечников сечением от 70 до 240 MJW
2

. Опрес 
сование наконечников сечением менее 70 мм

2 экономиче 

10

11

.

,

12

13

14
.,.,

I

15

16

t7

.70
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ски нецелесообразно. Усилия для подобной опреССОВКIl
невелики, и наконечники можно пrессовать рычаЖIIЫМII

клещами.

Следует иметь в виду, что из занедостаточноrо раз 

виваемоrо прессом ПВ 3усилия каждыЙ наконечник сле 

дует опрессовывать дважды последовательными однозу 
быми опрессовками.

Зарядка пресса II опрессовка производятся следую 

щим образом. 'пресс берут в левую руку, rоловку замка ,.

оттяrивают на себя, поворачивают на 900 и снимают за 

мок. Затем в патронник вставляют патрон, COOTBeTCT 

вующий прессуемому наконечнику (rильзе). Правой py 

кой одевают замок и поворачивают ero на 900. Замок

должен стать на фиксатор. После этоrо на матрицу

укладывают наконечник (rильзу) и производят леrкии

удар молотком по боЙку, произойдет выстрел и опрессо 
вание наконечника. Поднимая наконечник с матрицы,

пуансон выводят в исходное положение, снимают замок

и извлекают rильзу.
Для работы с прессом ПВ 3следует применять бес 

пыжовые патроны rруппы «В» соrласно табл. 19.

Таблица 19

Применяемые патроны

rруппа I N. Iпатрона патрона
цвет звездкн

Сечение, мм', и конструкция
алюминиевых ЖИЛ кабелей и

ПРОБОДОВ, опреССОВЪffiземых HaKO 
нечниками

70Н, 95Н, 95С, 120Н
120С, 150Н, 150С
185Н, 1850, 240Н

в
в
в

4
6
8

Серый
Синий
Коричневый

Пороховой пресс типа ППЧ 20(рис. 33) эксплуати 

руется в ленинrрадских электромонтажных орrаниза 
циях. Пресс состоит из корпуса 2, взрывной камеры 9,

затвора с бойком и боевой пружиной lO 14,защитноrо

кожуха 5 и пружины 6. Чтобы опрессовать кабельный

наконечник или соединительную rильзу, надо ВЫПОЛНИТЬ

ряд операциЙ: прикрепить к поршню 8 пуансон 7, BCTa 

ЕИТЬ матрицу 3 в корпус пресса 2, вложить в матрицу
вкладыш 4, поместить в матрицу опрессовываемыЙ Ha 

.конечник или соединительную rильзу. Во время YCTaHOB 
ки матрицы и размещения опрессовываемых наконечни 

ков или rильз защитный кожух 5 должен быть поднят,

а при подrотовке к выстрелу и в момент ПРОИЗВОДСТВ8

выстрела опущен.
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Д'1я зарЯДКй npecca следует взЯТь ero за ручку 1,

повернуть ее, вывести из зацеплеНIIЯ тело затвора 11

с корпусом 10 и вынуть затвор. В вынутый затвор встап 

ляется патрон 15. Тело затвора с патроном вставляется

Iч

,

13

12

1I 15

10

""

9

8

7

Б 

5

ч

3

2 J[J

}
Рис. 33. ПоролоВuЙ п'ресс Тl!па ППЧ 20.

в корпус затвора и поворотом ручки 1 закрепляется на

прессе.

Д.'Iя выстрела неоБХОДИl\lО оттянуть курок 14 дО OT 

каза, чтобы завести боевую пружину 13, и отпустить ero.

Курок вместе с бойком 12 под действием пружины 13

переместится вниз и бойком 12 ударит по пистону па 

трона, произойдет выстрел. 'поршень 8 под действием
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пороховых rазов устремится из камеры 9, и пуансон
воЙдет в опрессовываемое соединение.

После опрессовки кожух 5 поднимают вверх, в CTO 

рону затвора. Вместе с ним поднимаются пуансон
с поршнем. Опрессованное соединение вынимается из

матрицы. Для смены патрона необходимо повернуть руч ·

ку 1 затвора и вынуть затвор вместе со стреляноЙ rиль 

зоЙ. От случаЙных выстрелов до полноrо закрепления Te.'I3

затвора и патрона предохраняет блокировка в впде CKO 

шенноrо прилива на теле затвора.
С помощью пресса можно опрессовывать медные

кабельные наконечники и соединительные rильзы от 35

до 185 мм
2
включительно и алюминиевые до 240 М,Л,t

2
.

Овальные соединители можно опрессовывать на медных

проводах сечением до 1'50 мм2
, на алюминиевых и CTa 

леалюминиевых до 120 мм
2
включительно.

Следует отметить нестабильность качества KOHTaK 

тов при опрессовании пороховыми прессами. Удовлетво 

рительные результаты достиrаются при опрессовании Ka 

бельных наконечников и соединительных rильз сечением

до 120 мм
2
включительно. Для обеспечения стабильно 

сти контакта пресс ПВ Змодернизируется.

10. ИНСТРУМЕНТЬ1 И МЕХАНИЗМЬ1 для МОНТАЖА

ВОЗДУШНЬ1Х ЛИНИИ

Трудоемкая операция по окорке древесины при заrо 

товке элементов деревянных опор воздушных линиЙ до

настоящеrо времени во мноrих орrанизациях не Mexa 

низирована и выполняется вручную топором или cтpy 
rами. Между тем промышленность выпускает (в orpa 
ниченных количествах) электрифицированныЙ инстру 
мент для этих целей.

Электроокорочный инструмент типа OA 19(рис. 34).
Электродвиrатель 1 имеет рукоятку и выключатель. Дви 
rатель соединен валом, проходящим в полоЙ штан-

re 2 с фрезерной rоловкой, состоящей из редуктора 3,

трехзубой фрезы, закрепленной на выходной' оси peДYK 

тора, и защитноrо кожуха 4, закрывающеrо фрезу CBep 

ху. Конструкция кожуха позволяет реrулировать rлуби 

ну реза фрезой, т. е. производить как rрубую, так и

чистую окорку и"1И деталь пролыски бревен на длину

крепления к пасынкам.
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Инструмент rибким кабелем 5 прпсоединяется к сети

частотой 200 сц. Окорку ПрОI1ЗВОДИТ один рабочий, KOTO 

рый держит окорочный инструмент перед собой правой
рукой за рукоятку, а левой за штанrу. За одно дви 

жение инструмент снимает кору с древесины на длине

1 1,5м. Затем, перемещаясь вдоль бревна, рабочий
производит дальнейшую окорку. После снятия коры

,

J

РII,С. 34. Э.lС:П.рОOl\iOрО' lныii инструмент т'ина ОЛ 9.

с одной стороны бревна ero переворачивают вдоль осп

на 1800 и снимают кору с друrой стороны.

Техническая характеристика 01\.19

Асннхронный двнrа 

тель закрытоrо типа с

короткозвмкнутым po 

тором трехфззноrо
тоКа

,

Номинальная мощность
Частота . . . . . . . .

Напряжение . . . . . .

Скорость вращения ротора
Передаточное число редуктора
Режущий инструмент . . .

Скорость вращения фрезы
Диаметр фрезы
Производительность . . .

Бес без кабеля. . . . . .

1,2 квт

200 2Ц

220 в

12000 об/мин
. 12 23
. Трехзубая COCTaB 

ная фреза
5 800 об/мин

70 мм

10 м
з

В смену

7.2 к?

\.

Аналоrичный по конструкции инструмент, несколько

видоизмененной формы, входит в набор инструментов
и приспособлениЙ для обработки бревен типа НИОБ.

Монтажные раскаточные ролики предназначены для

раскатки ПРОБОДОВ и тросов при монтаже воздушных ли 

пий электропередачи. Ролики можно применять дЛЯ I\Ю!l 
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тажа медных, алюминиевых исталеалюминиевых про-
ВОДОВ и стальных тросов как в свободном состоянии, так

и со смонтированными на них соединительными зажи-

мами.

Монтажные ролики состоят из собственно ролика, оси,
на которой вращается ролик, двух щек, запорноrо вали-

ка дающеrо возможность освобождать одну щеку для

закладки провода, и пластинчатой подвески с двумя от-

верстиями. Одним отверстием подвеска надевается на

запорный ролик, который одновременно скрепляет ще-

ЮI. Второе отверстие на друrом конце подвески служит
для подвешивания и подъема ролика в собранном виде

к траверсам опор.

В раскаточных роликах, применяемых в монтажных

орrанизацияхМинистерства энерrетики и электрифика-
цИИ СССР, ролик изrотовлен из алюминиевоrо сплава,

а остальные детали из стали. Монтажные орrанизации

Минмонтажспецстроя СССР пользуются раскаточными
роликами собственноrо изrотовления. Эти ролики со-

стоят из двух волокнитовых колец (образующих рабо-
чий ручей), заключенных между двумя стальными обой-

мами, которые закреплены на чуrунной втулке, вращаю-
щейся на неподвижноЙ стальноЙ оси. Конструкция щек

запорноrо валика и подвески в обеих описанных моделях

аналоrична. При помощи этих монтажных роликов мож-

но раскатывать и монтировать провода и тросы диамет-

ром до 16 17 ММ.

fрузоподъемность: первоrо ролика 2 500, BToporo
2 000 кТ, вес Toro и друrоrо около 5,5 ке, внешний диа-

метр 250 ММ.

Монтажные балансирные ролики применяются для

раскатки ПРОВОДОВ диаметром более 16 17 ММ. ЭТИ ро-
лики состоят из двух коромысел, на которых шарнирно

подвешены две пары балансиров с укрепленными между
ними на осях четырьмя роликами диаметром 120 At.lH

Коромысла прикреплены к двум щекам, из которых одна
имеет замок и откидывается для закладки ПрОБода на

ролики. UЦеки сверху соединены траверсой с подвеской
для крепления ролика к опоре. fрузоподъемность ба-

лансирноrо ролика 2 500 кТ, вес около 16 ке.

Клещи типа МИ-19А или МИ-31, выпускаемые тре-
стом «Армсеть», можно применить для соединения про-

БОДОВ воздушных линий электропередачи ова.!IЬНЫМИ

соеДIIНIIТf.'IЯl\1И :\Iетодсм обжаТilЯ. КлеЩII состоят из ры-
72
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чаrов, соединенных шарниром. Стяrивание рычаrоВ ocy 

ществляется ВИНТОМ с рукояткой. Для обжатия оваль 

ных соединителей служат вкладыши, закрепляемые в pы 

чаrах винтами. Обжатие реrулируется болтом. Болт

ввинчивается или вывинчивается на определенную вели-

чину, определяемую rлубиной вдавливания.

Клещи типа МИ 19А применяются для обжатия

овальных соединителей проводов медных сечением 16 

150, алюминиевых сечением 16 185,сталеалюминие-
IШХ сечением 16 185и стальных сечением 16 95мм2

.

Клещами МИ-31 опрессовывают ста.ТJеалюминиевые про-

вода сечением 120 240мм
2

. Вес клещей около 13 К2.

Клещи комплектуются набором вкладышей на весь

диапазон сечений, опрессовываемых клещами. Каждому
сечению провода соответствует свой комплект вкадышей,
состоящий из двух половин верхней и нижней. На каж 

ДОЙ половине комплекта ВК.ТJадышей выбиты шифры,
обозначающие сечение провода и номер вкладыша. Кро-
ме опрессовочных вкладышеЙ, применяются вкладыши

для перерезания тросов сечением до 95 мм
2 и ПРОВОДОВ

сечением до 150 мм
2

.

Работа клещами производится в следующем поряд 
ке. Отвинчивают винт и выводят ero из соединения

с верхним рычаrом клещей. Поворачивают верхний ры-
чаr клещей на шарнире так, чтобы была возможность

вставить вкладыши в rнезда. Устанавливают вкладыши

в rнезда рычаrов, при этом порядковые номера и сече 

ния, выбитые на вкладышах, должны находиться н::.!

одноЙ стороне. Вкладыши закрепляют винтами.

Упорный болт устанавливают так, чтобы при упоре
в Hero рычаrа расстояние между вкладышами было не

более 0,5 мм (окончательно устанавливается после Пер 
Boro обжатия и проверки el'o rлубины).

Соединяемые провода с надетым овальным соедини 

телем укладывают в ручей вкладыша, закрывают клещи

и вращением винта производят обжатие.

Соединение провоДОВ термитной сваркой. Соединения
ПрОВОДОВ, выполненные термитной сваркой встык, имеют

постоянное электрическое переходное сопротивление Кон-

такта, что является основным их преимуществом по

сравнению с обжимными и прессуемыми соединениями.

Сварка производится термитным патроном, представляю 
щим собоЙ кокиль с напрессованной термитной массой.

Для сварки применяются сварочные приспособления,
 l

.
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в зажимных устройствах которых удерживаются концы

сращиваемых проводов с установленным на них Tep 
митным патроном. ПриспособлеНIIЯМИ же осущеСТВ.1яет 
ся направление и подача проводов внутрь патрона ПрIl
сварке. В электромонтажных орrанизациях применяют
разнообразные конструкции сварочных приспособлений,
что объясняется поисками более рациона.1ЬНОЙ KOHCTPYK 
ции, леrкой и удобной в работе.

Наиболее распространенными являются две модели

ПРllспособлениЙ, разработанные в системе Мосэнерrо.

..

6
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а)
Рис. 35. Прис.посо'б.lения Д.1Я

(1 приспособ."Сl!ие типа ПС:П 2;



Приспособление типа ПСП 2(рис. 35,а). Шарнирная
рама 1, на верхних концах которой закреплены зажим 

ные устройства 2, внизу заканчивается двумя рукоятка 
ми с запорным крючком 4. Рама находится под дейст 
ствием пружин 3. От излучения тепла при сrорании Tep 

12

.

'3 (4

6)

термитной сварки проводов.
б аппарат типа АТСП 50 I85.
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митноrо патрона защищает щиток 5. Сварка проводов
ПРОИЗВОДIIТСЯ в следующем порядке. СЖlIмают ПРУЖIIНbJ

приспособления и застопоривают их наложением запор 

Horo крючка на нижние концы рукоятки. Заводят концы

проводов 6 в кокиль термитноrо патрона 7 до упора во

вкладыШ. При этом необходимо ослабить и отодвинуть

бандажи на расстояние lO 12мм от торцов кокиля.

Накладывают у торцов кокиля бандажи (3 5витков)
из шнуровоrо асбеста во избежание вытекания при CBap 
ке жидкоrо металла. Устанавливают и закрепляют про 
вод с термитным патроном в приспособлении так, что 

бы патрон был симметрично раСПШIOжен между зажи 

мами приспособления и rоризонтально, а стык кокиля

был обращен кверху. Освобождают запорный крючок,
после чеrо концы проводов окажутся под сжимаЮЩИ;\<f

воздействием пружин для автоматической подачи в па 

трон в процессе сварки, затем поджиrают термитный па 

трон, прикрыв ero защитным кожухом, установленным
на приспособлении.

После Toro как прекратилась автоматическая пода 

ча, для получения высококачественной сварки необходи 
l\Ia дополнительная ручная подача. Общая подача дол)({ 
на быть не меньше высоты вкладыша термитноrо па 

трона.
После прекращения rорения термитноrо патрона сле 

дует отвернуть винты зажимноrо устройства, снять при 
способление и бандажи с провода, снять наплывы и за 

чистить место сварки.

Аппараты типа АТСП50 185 и АТСП240 600 преk
назначены для термитной сварки проводов 50 185М,\{2

и 240 БООмм2
соответственно.

Аппарат типа АТСП50 185изображен на рис. 35,6.
Рама состоит из двух щек 8 из уrловой стали и двух

круrлых направляющих 9. На левоЙ щеке укреплен He 

подвижный зажим /О. Подвижной зажим 11 переме 
щается по направляющим под действием пружин 12.
Рама удерживается неподвижной 13 и поворотной 14

рукоятками. Поворотная рукоятка 14 шарнирным рыча 
rOM 15 связана с подвижным зажимом. Для удоБСТВа
упаковки и переноски клещей рукоятки изrотовляютсп
съемными. От теП.'10воrо излучения предохраняет защит-
ный щиток 16.

Для сварки проводов правую рукоятку поворачивают
вправо ручкой наружу. Концы проводв заводят в KO 
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киль термитноrо патрона до упора во ВКЛаДЫШ, накла 

дывают у торцов кокиля бандажи из ШIlУРOIюrо асбе 

ста. Далее устанавливают и закрепляют в клещах про 

вод с термитным патроном. Поворачивают подвижную

рукоятку ручкой внутрь, в результате чеrо пружины
сжимаются и подвижная щека будет находиться под их

воздействием для автоматической подачи провода. По 

сле этоrо можно поджечь термитныЙ патрон, прикрыв
ero защитным кожухом.

По окончании сварки подвижную рукоятку повора 
чивают вправо ручкой наружу, отвертывают винты за 

жимов, аппарат снимают с проводов. Дальнейшие опе 

рации по снятию бандажей, наплывов 11 зачистки мест

сварки производятся как обычно.

Аппарат типа АТСП50 185 весит 3,45 К2; аппарат

АТСП240 БОО 4,5 К2.

.

11. ИНСТРУМЕНТЫ И ПРИСПОСОБЛЕНИЯ ДЛЯ МОНТАЖ-\

РАСПРЕДЕЛИТЕЛЬНЫХ УСТРОйСТВ

И ЭЛЕКТРООБОРУДОВАНИЯ

ПростеЙший электромонтажный инструмент OTBepT 
ки за последнее время в ряде случаев модернизируются,
их оснащают приспособлениями, которые повышают про 

изводительность труда и улучшают качество выполняе 

мых с их помощью операций. В этом отношении преk
ставляют интерес отвертки с реrулируемым крутящим
моментом, механические спиральные и отвертки с при 

способлением для захвата винтов.

Отвертки с реrулируемым крутящим моментом BHc 

дряются в электромонтажное производство в связи

С применением алюминиевых проводниковых материа 
лов, подверженных повышенной текучести. В этих OT 

вертках можно отреrулировать величину крутящеrо MO 

мента в зависимости от размера завертываемоrо винта.

Отвертки обеспечивают крутящие моменты для винтой

с резьбой М3 5 KF. см; для винтов М4 12 KF. см; ДЛЯ
винтов М5 20 KF. см и для винтов Мб 25 KF. СА!.

Устройство отвертки показано на рис. 3б,а. КруrJIЫЙ
стержень 2 может двиrаться по втулке 5. Пружина .'j

удерживает стержень на определенноЙ rлубине. На

одном конце стержня крепится сменное лезвие 1; на

ApyroM шайбы 7 и 8. Этот конец стержня квадратноrо
сечения (или круrлоrо сечения со снятыми лысками) и

шайбы 7 с отверстием аналоrичноrо профиля взаимоза 
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висимы в своем соединеНIIИ. ШаЙбы 7 прижимаЮ1СЯ
к шаЙбам 8 ПРУЖIIНОЙ 6. ШШ"lбы 8 хвостовнками заведе 

ны в прорези обоймы, блаrодаря чему онн не MorYT про 

вернуться.
Обойма 4, корпус 11 и крышка 12 составляют ручку

отвертки. Во внутренней полости ручки размещаются
сменные лезвия 13. Давление на торец стержня пере 

дается ручкой через донышко 9 и шарик 10.

11 109{jlБ54.J 2

LJ

1

/

 Ib'

а)

18 19 15 15 17 14

.

б.J
Рис. 3'6. Orse.pTKII.

а с р rулируемымMOM HTOM;б спиральная.

При допустимых усилиях на лезвие отвертки набор
шайб 7 и 8 соединен силами сцепления, вызванными Tpe 
нием шайб друr от друrа, а стержень с лезвием возмож 

но вращать ручкой. Но как только усилие пре}3ысит дo 

пустимую величину, шайбы начинают проскальзывать,
соединение между ними нарушается и стержень с лез 

вием перестают вращаться.
Заданное максимальное усилие устанавливается Bpa 

щением втулки 5 относительно обоймы 4. На втулке Ha 

несены риски с указанием размера винта, на оБОЙ lе
сделана установочная риска.

Длина отвертки 240 ММ.

Механическая спиральная отвертка (рис. 36,6) позво 

ляет ускорить процесс завертывания винтов и OДHo!3pe 
менно снижает прилаrаемые усилия. Стержень 2 с OДHO 

ro конца имеет посаДОЧliое rнездо для крепления CMeH 
Horo лезвия 1. В средней части стержня нарезана ДBYX 
заходная спиральная резьба. При нажатии рукой на py 
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коятку 14 стержень, введенный лезвием в шлиц винта,

начинает вращаться. Вращение присходит в результате
движения канавок стержня по обходным шарикам 15.

укрепленным в муфте 16. Возврат стержня обеспечи 

вается пружиной 17.

Для работы спиральной отверткой как обычной при

отвертывании винтов на нижнем конце рукоятки YCTa 

новлен цанrовый зажим цанrа 18, затяrиваемая rаЙ 

кой 19. Длина отвертки 240 М.М.

Устройство ДЛЯ захвата винта. Для завертывания ВIIН 

тов в труднодоступных местах служит отвертка, OCHa 

щенная устройством для захвата винта. Устройство co 

стоит из скобы, двиrающейся по стержню. В скобе

имеется отверстие и стойка с отверстием, которыми она

надевается на стержень. Скоба в определенном положе 

нии удерживается пружиной. Чтобы завернуть винт, Ha 

жимают скобу большим пальцем руки, скоба сдвиrается
по стержню и прорезь на ее конце выходит за леЗВlIе.

В прорезь вставляют винт, введя шлиц в лезвие OT 

вертки.
Снимают палец руки со скобы. Скоба под действием

пружины отходит вверх к рукоятке и надежно удержи 
вает винт. После завертывания на один дваоборота CKO 

ба освобождается от винта, который дальше заверты 
вается отверткой обычным порядком.

Отверки выпускаются для завертывания винтов

с резьбой М4.
Шиноrибы. Для 'изrибаНlИЯ ши'Н небольших сечений

в монтажных условиях и в приобъектных мастерских
применяются ручные рычажные шиноrибы. В MaCTep 
ских монтажно заrотовительных участков изrибание
шин производят на приводных механизмах типа

УШТМ 2и т. п. Рычажные шиноrибы просты по KOHCT 

рукции И их часто изrотовляют в монтажных орrаниза 
циях, но в эксплуатации имеется также MHoro шиноrи 

бов заводскоrо изrотовления. Наиболее распространен 
ным является lUИНО2иб типа ШР 4,предназначенный для
изrибания на плоскость и ребро медных и алюминиевых

шин сечением До 50 Х 6 ММ.

Основными узлами шиноrиба является: неподвиж 

ная металлическая опорная часть (укрепляется на Bep 
стаке или подставке) с неподвижными роликами и при 
жимным устройством для шин и подвижная рычажная
 кобас подвижными роликами для изrибания шин. Ши 
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ны изrибают следующим обраЗ0М. Конец шин уклады 
вают и закрепляют в соответствующем (для изrибания
на плоскость или ребро) неподвижном ролике. На шину

накладывают подвижную рычажную скобу и подвижным

роликом изrибают шину по радиусу.
После изrибания на

заданный уrол шину OCBO 

бождают от прижима и

снимают с шиноrиба.
Штанrовый подъемник.

При монтаже электриче 
ских машин применяется
штанrовый подъемник

(рис. 37), состоящий из

ручноrо привода 1, снаб 
женноrо храповым устрой 
ством и рукояткой 2, oro 

ловка с двумя однороль 
ными блочками 3, штанrи

4 и стальноrо троса. Oro 

ЛОБОК штанrовоrо подъ 
емника для подъема rpy 
зов весом 1 000 ке снаб 

жен двухрольными блоч 

ками.

Работать с помощью

штанrовоrо подъемника

весьма удобно. Для подъ 

ема rpy30B верхний бло 

чек крепится к строитель 
ным или иным KOHCTpyK 
циям В зависимости от

местных условий, а к крlO 

ку нижнеrо блочка за 

крепляется поднимаf'МЫЙ

rруз. Рабочий, находясь
на достаточном расстоя-

Рис. 37. Шта,нroвый подъемнli'К.
нии от поднимаемоrо rpy 
за в безопасной З0не, ле 

вой рукой удерживает ручку 5 привода, а правоЙ
вращает рукоятку 2. Трос, запасованный в блочки oro 

ловка, наматывается на барабан и увлекает за собой

rpy3.

Для удержания rруза во время подъема и предохра 

  i   I

80

J rL 
LLЛ



,

нения ero от самопроизвольноrо опускашtя СJ1ужи! xpa 

повое устройство, размещенное в приводе.
Штанrовые подъемники выпускаются двух Тllпораз 

меров в зависимости от rруз подъемностии имеют сле 

дующие технические характеристики:

[рузоподъемность . . . . . . . . . . . 500 и I 000 "r

Ход ПОДВШI,ноrо блочка. . . . _ _ . . 2000 и I 500 М,,\I

Скорость подъема. . . . . . . . . . .2,0 и 1,0 ,,\1/,,\IUfl
Усилие на рукоятке (ПРll шдъеме пре 
дельноro rруза) . . . . . . . . . 20 "r

Диаметр стальноrо троса (каната) . " 4,5 мм

Длина каната. . . . . . . . . . . . . б 500 и 8500 М,,\I

Общий вес подъемника . . . . . . . . 13,3 и 15,5 "r

Съемники. При монтаже и демонтаже электрических
машин для съема Tyro посаженных шкивов, шестерен,
полумуфт, подшипников, втулок И друrих деталей слу 
жат съемники.

Съемники различны по форме и размерам, но I1рИН 
ципиальная схема их одинакова. Съемник состоит из

трех, реже двух скоб, присоединенных шарнирно к обой 

ме. В обойме закреплена трубчатая rайка, через которую

проходит винт. Трубчатую rайку, соединенную шарнир 
но пластинами со скобами, можно передвиrать вверх или

вниз при помощи звездочки, раздвиrая или сдвиrая

скобы.
Лапами скоб захватывают края снимаемой детали.

Винт вращают до тех пор, пока он не упрется в торец
вала. Затем при помощи стержня, вставленноrо в OTBep 
стие rоловки винта, продолжают вращать винт до пол.

Horo съема детали с вала. Захват снимаемой детали MO 

жет быть произведен с наружной, либо с внутренней
стороны.

Техническая характеристииа съемников

Усилие .. . . . . . . . . . . .. 2,0 и 5,0 Т

Диаме'I'p СНИ 13емойдетали. . . . . 50 200и 8 570мм

Вес. . . 4,5 и 13,0 "r

I(линовые домкраты блаrодаря простоте конструкции,
малой высоте и небольшому весу нашли широкое при 
менение при монтаже электрических машин и аппарату 

ры. Большим преимуществом клиновых домкратов
является возможность точной и быстрой реrулировки
положения оборудования по высоте. Принцип действия
домкрата основан на перемещении двух встречных кли 

новидных деталей при вращении винта.

,
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Домкрат rрузоподъемностью 10 Т (рис. 38) COCTOIiT
из корпуса 1, ходовоrо винта 2, клина 3 11 подъемноЙ
плиты 4, нщкняя поверхность котороЙ обработана по Ha 

клонной плоскости. В планку 5 передней части корпуса
вмонтирована rайка, через которую проходит винт. По 
следний в зависимости от направления враuцения Пере 

\

4

Рис. 38. Кли.новой !домкрат.

меuцается в ту или иную сторону вдоль своей оси, увле 
кая за собой присоединенный к нему клин. При этом

наклонная плоскость клина скользит по наклонной по 

верхности подъемной плиты, перемеuцая ее только Bep 
тикально. Направляюuцими служат вырезы в корпусе
домкрата, куда заводятся шипы подъемной плиты

Клиновые домкраты, используемые в элеКТрОМОII 
тажных работах, выпускаются двух типов на 5 и 10 Т
и Иl'vlеют следуюuцие характеристики:

rрузоподъемность . . . . . . .

Максимальная BblCOTa ПОДЪС 1a.

Длииа .

Ширина . .

Bblcoтa . . .

Вес.

5 и 10 Т
[5 и 10 мм

285 и 380 МА
80 и [70 мм
55 1'1 43 мм
5,5 и 13,5 1с

Механизмы для ввертывания стержневых электродов
заземления в rруит. Среди различных способов поrруже-
ния заземлителей в rpYHT заслуживает внимания за 

rлубление вертикальных стержневых электродов BBepTЫ 
ваннем.

На рис. 39 показано прuспособленuе для ввepTывa 
нuя электродов в ерунт, выпускаемое одним из заводов

f'лавэлектромонтажа Минмонтажспецстроя СССР.
Корпус 1 состоит из трубы, к которой приварены

хомуты 6 для крепления электросверлилки И-28А. К ниж 
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неи части трубы корпуса приварен ф:ынец 7, сnужащпи
дnя центровки шпиндеnя эnектросверnиnки 5 и крепnе 
ния защитноrо кожуха 4. В корпус запрессованы втуnки 
подшипники 8, в которых
вращается поnый ваn 2
с закрепnенным на нем

зажимным патроном 3.

Шестерня 11 посажена на

поnый вал на шпонке.

Шестерня 9, тоже на

шпонке, посажена на

шпиндеnь 10 эnектросвер 
липки. Для предотвраще 
ния oceBoro перемещения
поnоrо вала предусмотре 
но упорное коnьцо 12.

Эnектроды применяют 
ся диаметром 12 16мм,
Дnиной 5000 мм, и на KOH 

це они доnжны иметь спи 

ральный забурник с Ha 

правnением навивки, co 

ответствующим враще 
нию вала приспособления
(левое) .

Установка эnектрода
в приспособnение произ 
водится в rоризонтаnьном
поnожении. rnадкий KO 

нец эnектрода вставnяет 
ся в поnыЙ В8.1 со CTOpO 
ны патрона. Дnя удобст 
ва введения эnектрода по 

движная втуnка патрона
оттяrивается за крючок.
Подача эnектрода осуще 
ствляется давлением при Рис. 39. Приспособление для ,впер-
С'пособления к земле за ты.вания электрOlдОВ .в r'PYHT.

ручки электросверnилки.
При движении приспо 

бnения сверху вниз три куnачка эксцентрика заЖП 

мают эnектрод и производят подачу рабочий ход.

При обратном движении, снизу вверх, куnачки эксцент 

рика разжимаются, позвоnяя приподнимать приспособ 
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ление вдоль заrлубляе1\10rо электрода для следующеrо

рабочеrо хода.

В случае необходимости выдерrивания заrлубленно 
[о электрода приспособление надевается на выступаю 

щий конец электрода в перевернутом положении, т. е.

зажимным патроном вверх. Подача выдерrивание
электрода производится усилием снизу вверх.

В зимнее время мощность механизма заrлубления
оказывается недостаточной для непосредственноrо ввер-

тывания электродов. В этом случае предварительно сле 

дует просверлить отверстие спиральным сверлом диа 

метром 20 мм на rлубину 1 м, а затем ввертывать элек 

троды, как указывалось выше. Стержневой электрод

диаметром 12 мм ввертывается на rлубину 4 5м
в [рунт 111 катеrории примерно 5 мин. Вес механизма

с электросверлилкой 14,5 ке.

Б условиях, коrда отсутствует электроэнерrия, целе 

сообразно пользоваться приспособлением типа ПЗД 12,
в котором в качестве двиrателя используется двиrатель
от бензопилы «Дружба». В остальном приспособления
схожи.

Винтовая просечка. Для образования отверстий в раз 
личных конструкциях из листовой стали коробках,
кожухах, шкафах, панелях щитов непосредственно на

месте монтажа, [де невозможно применение стационар 
ных прессов или станков, весьма удобной является вин 

товая просечка, изображенная на рис. 40.

Устройство просеч 
ки несложно. На сталь 

ном стержне 1 с OДHO 

[о конца жестко за 

креплен сменный зуб 
чатый пуансон 2. С дру-
roro конца стержень
имеет резьбовую нарез 
ку. На внешней вытач 

ке цилиндрическоrо
корпуса 3 просечки за 

крепляют кольцевую

матрицу 4. Стержень 1 вставляют в отверстие корпуса 3

просечки и закрепляют rайкой 5.

Просечки изrотовляются с комплектом сменных

пуансонов и матриц для отверстий диаметром 1/2, 3{i;
11/4; 11/2; 2; 21/2; 3". Бинтовыми просечками можно
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просекать отверстия в листовой стали толщиной до
3 мм с временным сопротивлением до 45 кТ/мм

2
.

Просечка отверстий выполняется в следующем по 

рядке.
В листовой конструкции размечают центр предпола 

raeMoro отверстия. Затем сверлят отверстие диаметром
16,5 ММ. В отверстие вставляют стержень с закреплен 
ным на конце ero зубчатым пуансоном и надевают на

Hero корпус просечки с вставленной в корпус матрицей.
Завертывая rайку по резьбе стержня, сближают пуан 
сон с матрицей до полной просечки листовой конструк-

ции.

Как указывалось выше, пуансон имеет зубчатую
конструкцию для уменьшения усилий, необходимых длSJ

просекания. В то же время подобная конструкция He 

сколько усложняет процесс заточки пуансона. Для
обеспечения удовлетворительных результатов при
просекании листа необходимо своевременно за 

тачивать пуансон, не допуская ero чрезмерноrо затуп 
ления.

Приспособление для работы в комплекте с rидропрес 
сом рrП 7мимеет аналоrичное назначение. Пр'испособ 
.'Iение состоит из корпуса, которыЙ ввинчивается в rи-

цропресс взамен вилки. В корпус вставляется цилиндр

таким образом, чтобы он Mor свободно перемещаться
в нем под деЙствием поршня rидропресса. На цилиндре
закрепляется круrлая матрица. В свою очередь, в ци 

линдр вводится болт, который закрепляется сквозной
шпилькой к корпусу. В цилиндре делается удлиненная
прорезь под шпильку, допускающая движение болта
в корпусе. На шпильку надевается и закрепляется rай 
коЙ круrлыЙ пуансон.

Отверстия в листовой стали продавливают в следую 
щем порядке. Сверлят предварительно отверстие диа 

метром 16,2 ММ. rидравлический пресс с установленным
на нем приспособлением (корпусом, матрицей и БОk

том) подводят К обрабатываемому изделию. В OTBep 
стие диаметром 16,2 ММ вводят болт до упора матрицы.
'с противоположной стороны листа на болт приспособ 
ления надевают пуансон и прижимают к .IIИСТУ rайкоЙ,
навинчиваемой на болт до отказа. Качая рычаr пресса.
продавливают отверстие.

По окончании продавливания rайка вывинчивается
И пуансон снимается.

,

1
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В комплект cMeHHoro инструмента приспособления
входят пуансоны и матрицы для продавливания OTBep 

стий диаметром 23, 28, 35, 43, 49 и 61 мм под водоrазо 

проводные трубы диаметром 1/2; 3/4; 11/4; 11/2; '2".

Револьверная rоловка типа pr 8Aпредназначена для

пробивки отверстий в алюминиевЫх и медных шинах,

уrловои, полосовой и листовой стали.

rоловка устанавливается на прессах типов ПН 1

или УПП 1со стороны дыропробивноrо устроЙства.
Вылет в станине пресса для установки rоловки должеН

быть не менее 320 мм. В прессах стаporo выпуска,
с меньшим вылетом, в станине следует сделать вырез
до указанноrо размера.

Револьверная rоловка p,r 8A представляет собой

штамп. На нижней стальной плите в центре установлена
ось. На ось надета восьмиrранная плита, в которую

вставляются матрицы. Поверх надета восьмиrранная

плита, в которую вставляются пуансоны.

,Восьмиrранные плиты имеют возможность взаимо 

связано поворачиваться на оси. Пуансоны и матрицы
позволяют пробивать отверстия для прохода болтов Мб,

М8, МЮ, М12 и М16, дЛЯ нарезания внутренней резьбы
М8,МI0, Мl'2 и М16, кроме Toro, имеются пуансоны ff

матрицы для пробивки овальных отверстий 22 Х 11 и

26х 13 мм.

Пуансоны и матрицы расположены по окружности

диаметром 235 мм, центром которой является ось.

Давление на пуансон осуществляется ползуном

пресса, для чеrо в ползун вставляется держатель со

сквозным Т образнымпазом. ,в паз поочередно входят

rоловки пуансонов при повороте плит револьверноЙ
rоловки на 1/8 окружности, т. е. на 450. Сооспость каж 

доrо пуансона с ползуном пресса фиксируется шарико 
вым фиксатором. Соосность пуансонов с матрицами при

перестановке с одноrо размера на друrой не нарушает 
ся, так как плита с пуансонами и плита с матрицами
связаны друr с друrом контрольными штифтами и бол 

тами.

Работа на револьверноЙ rоловке производится в сле 

дующем Порядке.
rоловка нижней плитой крепится четырьмя БОЛТi1 

ми к станине пресса так, чтобы окружность диаметром
235 мм проходила под центром ползуна пресса. Затем

следует повернуть плиты с пуансонами и матрицами до
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защеЛЮl, чтобы пуансон нужноrо размера находплся н(:\
осп ползуна, а ero rоловка зашла в Т образныйпаз.
В таком положении rоловка rOToBa для выполнения

операции пробивки отверстия.
Деталь, в которой необходимо пробить отверстие,

вводится в просвет между плитой пуансонов и плитоЙ

матриц; расстояние от края можно реrулировать COOT 

ветствующим вывинчиванием реrулировочных винтов

"

Рис. 41. Ручной рычажный пресс ПРК.8.

в торце плиты матриц. Включив кулак, пробивают нуж 
ное отверстие.

Револьверная rоловка pr-8A блаrодаря своей уни-
версальности и высокой производительности широко
применяется как в мастерских, так и непосредственно
на монтируемом объекте.

Ручной рычажный пресс типа ПРК-8 (рис. 41) пред 
назначен для вырубки отверстий в коробках небольшо 
ro размера. Наибольшее усилие пресса 8 Т.

Отличительной особенностью пресса является нали 

чие крестообразной револьверной rоловки. На rоловке

установлены комплекты матриц с пуансонами для про 
бивки отверстий диаметром '23, 28 и 34 мм, необходимых
для прохода труб соответственно 1/2"; 3/4 И 1".

Для вырубки отверстий коробку устанавливают на

крестовину револьверной rоловки под пуансон необхо 
димоrо размера; движением рычаrа рукоятки произво.
дят вырубку. Пресс позволяет вырубать отверстие
в листовой стали толщиной не более 1,'5 мм с времен.
ным сопротивлением, не превышающим 50 кТ/см2

.

Наибольшее усилие на рукоятке 40 кТ, вес пресса
30 к€!.
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