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Директивным письмом организации от 24 ноября 1980 г. 
As 017-J07/K/2235 срок действия установлен с 1 января 1982 г. до 
1 аиваря 1987 г.

Настоящий стандарт устанавливает типовые технологиче
ские операции (ТТО) электромонтажа методами накрутки 
и обжимки в блоках радиоэлектронной аппаратуры (нЭА) 
и бытовой радиоэлектронной аппаратуры (БРА). Термины 
и определения, использованные в настоящем стандарте, даны 
по ГОСТ 17325—79, ОСТ4 ГО.010.009 и ОСТ4 Г0.0Ю.2Ю.

1. ОСНОВНЫЕ ПОЛОЖЕНИЯ
1.1. Конструкция блоков РЭА, монтируемых методом на

крутки, должна отвечать требованиям
1.2. Разделку проводов, раскладку 

следует производить в соответствии с ОСТ4 Г0.054.263 и тре
бованием чертежа. Если такие указания отсутствуют, реко
мендуется крепить провода с помощью коротких перемычек, 
связывающих выводы питания или земли. Одножильный про
вод прокладывать по кратчайшему расстоянию, двужильный 
(трехжильный) провод при шаге выводов 2,5 мм прокла
дывать в свободных от выводов участках панели.

Издание официальное j~p ££$,89$*/

СЛь £8- H .8 J
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1.3. Для электромонтажа методами накрутки и обжимки 
следует применять провода и кабели, разрешенные к приме* 
нению ОСТ4 Г0.022.400.

Для монтажа накруткой рекомендуются провода марок 
МНВ, НВ и МДПО.

1.4. Организация специализированных участков электро
монтажа блоков РЭА накруткой и обжимкой должна отве
чать требованиям QCT4 Г0.091.202.

2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

2.1. Требования к технологическим операциям

2.1.1. При выполнении монтажа накруткой провода между 
Контактными выводами следует укладывать без натяжения.

2.1.2. Конец бандажной проволоки должен быть запод
лицо с внешним диаметром бандажного соединения. Допу
скается выступание конца бандажной проволоки за макси
мальный внешний диаметр соединения на диаметр проволоки 
только при шаге установки выводов 5 мм.

2.1.3. Ориентировочная длина снятия изоляции с участка 
провода, подлежащего накрутке, должна определяться в за
висимости от количества витков в соединении, размеров кон
тактного вывода и диаметра накручиваемого провода, по 
формуле

где L — ориентировочная длина снятия изоляции, мм;
п — ЧИСЛО ВИТКОВ;

а — размер большей стороны сечения контактного вы
вода, мм;

Ь — размер меньшей стороны сечения контактного вы
вода, мм;

D —  диаметр жилы накручиваемого провода, мм.
Рекомендуемые значения длины снятия изоляции для про

водов, наиболее часто применяемых в производстве РЭА, 
приведены в табл. 1.
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Т а б л и ц а  1

Номиналь Диаметр 
жилы, мм

Размер вы
вода, мм Количество Рекомендуе

мая длина сняное сечение 
жилы, мм2 Ь а

витков по 
ОСТ4 Г0.010.009 тия изоляции, 

мм

0,05 0,26 0,5 0,5 7 От 22 до 24
0,08 0,32 0,5 0,5 6 » 20 » 22
0,12 0,41 0,6 1,2 6 » 32 » 33
0,20 0,51 0,6 1,2 5 » 29 » 30

i

2.1.4. На одном и том же участке контактного вывода 
допускается производить не более пяти повторных соединений 
накруткой.

2.1.5. Не допускается выполнять соединения накруткой 
проводом, выпрямленным после раскрутки соединения,

2.1.6. После выполнения соединения накруткой допу
скается изменять положение отходящего от него конца про
вода только в сторону закручивания провода на контактный 
вывод,

2.1.7. Не допускается выполненное накруткой соединение 
деформировать: обжимать, сдвигать витки и т. п.

2.1.8. Длина снятия изоляции с конца обжимаемого про
вода определяется геометрическими размерами хвостовика 
контакта. Рекомендуемое значение длины снятия изоляции 
для контактов, наиболее часто применяемых при обжиме, 
4— 5 мм.

2.1.9. Выступание конца жилы монтируемого (обжимае
мого) провода при выходе из хвостовика контакта не должно 
быть более 1,5 мм.

2.2. Требования к качеству соединений

2.2.1. Величина переходного контактного сопротивления 
соединения, выполненного накруткой, не должна превышать 
0,004 Ом.
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2,2.2, Минимальная величина усилия стягивания накру
ченного провода с контактного вывода должна соответство
вать величинам, указанным в табл, 2.

Диаметр жилы накру
чиваемого провода, мм 0,25

| 1 

0,32

1

0,41 0,51

Мини м ал ьн а я вели
чина усилия егягива- 
шш. Н

и,о 17 Д 23,5

_ _̂___ ■

зо,о

2.2.3. Минимальная величина усилия вытягивания банда- 
жируемого элемента вдоль осп вывода должна соответство
вать величинам, указанным в табл, 3.

Т а б л и ц а  3

Дваметр бандажяруемого 
элемента» мм 0,3 0,4 ОД 0,6 0,8 1,0

Диаметр бандажной про по- ; 
доки, мм

1
0,3

” 1
0,3

1
0,5 0,5

t

Г ' 
0Т6 0.6

Минимальная величина уси
лия вытягивания, Н

10 18 07 ! зб 81 S1

2.2.4. Соединения методом накрутки допускается выпол
нять без зазора. Не допускается нахлест витка последующего 
соединения на последний виток предыдущего.

2.2.5. Витки неизолированного провода соединения, вы
полненного накруткой, должны соприкасаться гго всей обра
зующей витка. Допускается зазор между соседними витками 
не более 0,2 диаметра жилы провода; сумма величин всех 
зазоров не должна превышать диаметра жилы провода.
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2.2.6. Не допускается пахлесг витков друг на Друга 
в соединении, выполненном накруткой.

2.2.7. Конец последнего витка соединения, выполненного 
накруткой, должен плотно прилегать к контактному выводу. 
Допускается выступание последнего витка за максимальный 
внешний диаметр соединения на диаметр жилы провода.

2.2.8. Допускаются механические повреждения (следы от 
инструмента) на изоляции и защитном покрытии витков на
крученного соединения; не вскрывающие основного мате
риала жилы, а также нарушения покрытия, вскрывающие 
основной материал жилы провода на последнем витке соеди
нения.

2.2.9. При выборочном контроле не допускается излом 
провода при раскрутке соединения.

2.2.10. Минимальное допустимое расстояние от последнего 
витка накрученного соединения до конца контактного вы
вода 1 мм.

2.2.11. Поверхность хвостовика контакта после обжатая 
не должна иметь трещин, заусенцев, острых кромок, наруше
ний покрытия.

2.2.12. Величина переходного контактного сопротивления 
соединения, выполненного обжимкой, не должна превышать 
значений, указанных в табл. 4.

Т а & л и ц а 4

Суммарное 
сечение проводов, 

мм2
0,12

i 1
i

0,20

1

р
|

0,35 0.50 0,75

i

i 1 
Ш

i

1,50

i

2,50

i

Переходное кож 
тактное' сопротив
ление, Ом

1,00 0,50

i

!
0,50

i

0,30 | 0,15

i
1

1
0Л0 0,08 0.07

2.2.13, Минимальная величина усилия вырыва провода из 
контакта должна соответствовать величинам, указанным 
в табл. 5.
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Т а б л и ц а б

Сечение проводи 
мы3 0,12 0.20 i 0,35 0.50 0.75 ш 1.50 2,50

Величина уси
л и я  вырыва; Н

17 33 47 75 100 135 180 400

3. ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ

3.L В целях обеспечения безопасности работающих при 
организации технологических операций электромонтажа на
круткой и обжимкой необходимо предусмотреть коллектив
ные и индивидуальные средства защиты.

3.1.1, Выполнение общих требований безопасности по 
ГОСТ 12.3,002—75.

ЗЛ.2. Д ля предупреждения поражения электрическим 
током предусмотреть:

заземление (зануление) всех металлических нетоковеду
щих частей оборудования (УАМ-1) и контрольно-измеритель
ных приборов, которые могут оказаться под напряжением: 

укрытие всех питающих кабелей и соединительных прово
дов, исключающее возможность повреждения изоляции;

ограждение неизолированных токоведущих частей обору
дования;

выполнение «Правил технической эксплуатации электро
установок потребителей (ПТЭ)» и «Правил техники безопас
ности при эксплуатации электроустановок потребителей 
(ПТБ)», утвержденных Госэнергонадзором от 12.04.69 с по
следующими изменениями и дополнениями, а такж е 
требований ГОСТ 12.2.003—74, ГОСТ 12.2.007 0—75,
ГОСТ 12.2.007,7—75, ГОСТ 12.2.013—75 и ГОСТ 21657—76.

3.1.3. На производственных участках и на рабочих местах 
предусмотреть знаки безопасности по ГОСТ 12.4.026—76, 

ЗЛ А  Предусмотреть обеспечение индивидуальными сред
ствами защиты по ГОСТ 12.4.013—75 в соответствии с хараю  
тером выполняемой работы и условиями труда.

3.2. При выполнении технологических операций электро
монтажа накруткой у обжимкой необходимо предусмотреть
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следующие методы и средства контроля опасных и вредных 
производственных факторов:

периодический (не реже ! раза в год) контроль заземле
ния переносным омметром типа М-372 (ТУ 25-04-1106—75) 
и сопротивления изоляпии электрооборудования мегоммет
ром типа М4100/1 (ТУ 25-04-2131—78) в соответствии 
с «Правилами технической эксплуатации электроустановок 
потребителей» и «Правилами техники безопасности при экс
плуатации электроустановок потребителей», утвержденными 
Госзнергонадзором 12.04.69 с последующими изменениями 
и дополнениями»;

внешний осмотр и испытания электрических изделий 
и оборудования б  сроки, установленные соответствующей 
документацией на указанное изделие и оборудование с уче
том местных условий;

контрольные осмотры индивидуальных средств защиты 
работающих, применяемые при проведении технологических 
операций в порядке и в сроки, установленные соответствую
щей нормативно-технической /документацией.

4. ТИПОВЫЕ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЕ ОПЕРАЦИИ

4.1. TTQ соединения накруткой с применением устройств 
для монтажа предварительно подготовленных проводов при
ведена ъ карге L

П О  соединения накруткой с применением автоматизиро
ванных установок приведена в карте 2*

ТТО контроля соединений, выполненных накруткой, при
ведена ь карте 3.

ТТО соединения бандажированием с применением уст
ройств для монтажа накруткой приведена в карте 4,

ТТО соединения бандажпровагзием с применением уст
ройств пт  бандажирования приведена в карте 5.

ТТО контроля соединений, выполненных бандажирова- 
нием приведена в карте 6.

ТТО соединений обжимкой с применением ручных уст
ройств приведена в карте 7.

ТТО контроля соединений, выполненных обжимкой, при* 
зелена в карте 8.

ТТО демонтажа соединений, выполненных накруткой* ме
тодом раскрутки приведена в карте 9.
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ТТО  д ем о н таж а соединений, вы полненны х накруткой, м е
тодом обрезки  п риведена в кар те  10.

ТТО д ем о н таж а соединений, выполненны х обж имкой, 
методом обрезки  приведена в кар те  11,

4.2. П ри  электром он таж е накруткой, бан даж и ровани ем  
и обж им кой  р азд ел к у  проводов производить в соответствии 
с О С Т4 ГО.054.263; л уж ен и е бан даж н ой  п р о в о л о к и в  соот
ветствии с О С Т4 ГО.054.267.

4.3. Д ем о н таж  соединений верхнего слон, выполненны х 
накруткой, производить методом раскрутки ; в остальны х 
случаях  д ем о н таж  соединений производить методом обрезки.

4.4. П еречень оборудования, технологической оснастки 
и изм ерительны х приборов приведен в обязательн ом  п рило
ж ении 1.

Д опускается  применение другого оборудования и о сн а
стки, обеспечиваю щ их качество  вы полнения операций 
электр о м о н таж а накруткой  и обж им кой в соответствии с тр е 
бованиям и настоящ его  стан д ар та .

4.5. Технические характери сти ки  оборудования и оснастки 
приведены  в реком ендуем ом  прилож ении 2.

Н ал ад к у  оборудован и я на требуем ы й реж им  работы  сл е 
дует производить согласно инструкциям  по эксплуатации  
и техническим описаниям .

4.6. П ри электром он таж е обж им кой рабочие части  п уан 
сона и матрицы  долж ны  строго соответствовать сечению 
обж им аем ого  провода, типу и разм еру  контакта, Г еом етри 
ческая  ф орм а и разм еры  рабочих частей  м атрицы  и п у ан 
сона приведены  в обязательн ом  vi-рпложенни 3.

4.7. П ри н акрутке витой пары  проводов каж ды й  из п ро
водов н акручи вается в отдельности в соответствии с техноло
гией н акрутки  одиночного провода.

4.8. Н а  устройства д л я  электр о м о н таж а н акруткой  или 
обж им кой д олж ен  быть оф орм лен  ж у р н ал  эксп луатац и и . 
Ф ормы  ж у р н ал о в  эксп луатац и и  приведены  в рекомендуемом  
прилож ении 4.

1'-------------- ~----------------------------- -— — — ■— -------------- —----------------------------4.9* Отходы, содержащие цветные металлы, должны быть соб
раны и. упакованы в соответствие с требованиями ГОСТ 1639-78 ж 
направлены на переработку согласно действующей в отрасли "Тшю- j 

вой инструкции по сбору, хранешш и транспортировке лома m от- • 

ходов цветных металлов” t введенной в действие ш о т о м  Министер
ства от 25+12*32 Ш Е-4889+



НАКРУТКА С ПРИМЕНЕНИЕМ УСТРОЙСТВ ДЛЯ МОНТАЖА 
ПРЕДВАРИТЕЛЬНО ПОДГОТОВЛЕННЫХ ПРОВОДОВ

К а р г а  I

чО, оOJ X £О g*
X  ё

Содержание операции
Оборудование» 

технологическая оснастка 
и измерительные приборы

Материалы

1 Извлечь монтируемый блок
из тары

Тара цеховая

2 Установить монтируемый 
блок на подставку для элек
тромонтажа и закрепить

3 ! Извлечь из кассы монтаж
ную перемычку согласно 
таблице соединений

Подставка цеховая

1

Дополнительные
указания

4 Установить зачищенный от 
изоляции конец провода в 
приемное отверстие устрой
ства и зафиксировать

Пистолет для монтажа ме
тодом накрутки, НП-48,
Ц54.093.005 ТУ 

или
Устройство для накрутки с 

электромеханическим приво
дом, ГГМ4.094ХЮ7 

или
Устройство для монтажа 

панелей зз плат, расположен
ных в горизонтальной пло
скости, ГГМ4.094Д08

Применяется для 
опытного и мелкосе
рийного производства слфь

to
СО

9ТЗ
<о

Редакция



Продолжение карты 1

Н
ом

ер
пе

ре
хо

да
Содержание операции

Оборудование, 
технологическая оснастка 
и измерительные приборы

Материалы | Дополнительные 
1 указания
j

эли
Устройство для накрутки с 

одновременным обеспечением 
зазора между соединениями, 
ГГМ4.094.009

пли

Применяется для 
монтажа панелей и 
плат с шагом установ
ки выводов не менее 
5 мм

Устройство для накрутки с 
механическим приводом*
ГГМ4.094.010

ИЛИ

Применяется для вы
полнения соединений в 
условиях эксплуатации 
аппаратуры

Устройство для накрутки 
проводов в эмалевой и лако
вой изоляции с одновремен
ной зачисткой провода от 
изоляции, ГГМ4.094.016

Зачистку накручи
ваемых концов прово
дов не производить

5 I Насадить устройство на 
монтируемый контактный 
вывод до упора на плату

То же —

б В ыполнить соединение > -
t Снять устройство с кон

тактного вывода

8 Проверить визуально ка
чество соединения

Лупа ЛП1-2,5Х 
Набор щупов

9 Проложить провода до
второго монтируемого кон
тактного вывода согласно 
таблице соединений

И? Повторять переходы 4—8
для присоединения второго 
конца провода

Пинцет ПГГМ 120

И Повторить переходы 3— 10 f 
до полного выполнения пер
вого слоя соединений соглас
но таблице соединений

Контроль произво
дить на соответствие 
требованиям 
пп. 2.1,4—2.1.7* 2.2.4,
2.2.5, 2.2.8

;

12 Установить инструмент аз 
контактный вывод до упора 
в последний виток соедине
ния первого слоя согласно 
таблице соединений

Монтажный инструмент
для создания зазора между 
соединениями, ГГА16.890.003

I Переход не выпол
нять, если применяется 
устройство для накрут
ки с одновременным 
обеспечением зазора 
между соединениями 
ITM4.094.009

13 Повторять переходы 3—9

14 Сиять инструмент с кои 
тактного вывода



Продолоютие карты 1 П<-5“О
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15

16

17

Содержание опер а ци гг

Повторять переходы ]2—Н 
для присоединения второго 
конца провода

Повторить переходы ] 2—-15 
до полного выполнения всех 
слоев соединений согласно 
таблице соединений

Снять монтируемый блок с 
подставки и уложить в тару

Оборудование., 
технологическая оснастка 
и измерительные приборы

Материалы Дополнительные
указания

Тара цеховая

I

Редакция



К а р т а  2
НАКРУТКА С ПРИМЕНЕНИЕМ АВТОМАТИЗИРОВАННЫХ УСТАНОВОК

Н
ом

ер
 

1 
пе

ре
хо

да

i Содержание операции
Оборудование, 

технологическая оснастка 
и измерительные приборы

Материалы

j

[

Дополнительные
указания

1 Извлечь монтируемый блок 
, из тары

1
Тара цеховая

i

2 Установить и закрепить 
монтируемый блок на мон
тажной раме

1 Установка автоматизиро
ванного монтажа, УАМ-1

"

О Из влечь из лена л а ма га - 
зина проводов установки пе
ремычку, указанную свето
вым индикатором

Т о >чр

4 Установить зачищенный от 
изоляции конец провода в 
приемное отверстие устрой- j 
ства и зафиксировать ]

Пистолет для монтажа ме- 
I годом накрутки НП-48, ! 
1 Ц54.098.005 ТУ j

i

|
[!
!
i

5 Насадить устройство на 
монтируемый контактный 
вывод

То же Jl _

6 Выполнить соединение
1

»

; 1

*0
S03
ftЙК
Sfi

О
о
Ht

О
оич
ф-
к>оь00)

Он♦о
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Содержание операции
Оборудование, 

технологическая оснастка 
ш измерительные приборы

7 Снять устройство с кон
тактного вывода

Пистолет для монтажа 
методом накрутки НП-48, 
1154.098,005 ТУ

8 Проверить качество соеди
нения внешним осмотром

Лупа ЛП1-2,5Х 
Набор щупов

9 Проложить провод между 
контактными выводами до 
второго монтируемого кон
тактного вывода

Пинцет ПГГМ 120

Повторить переходы 4—8 
для присоединения второго 
конца провода

11 Повторить переходы 3—10 
до полного выполнения мон
тажа

12 Снять блок о контактной 
рамы установки и уложить в 
тару

Taps цеховая

Материалы

П р о д олж ение к ар ты  2 о“3тг

Дополнительные
указания э

i

G
C

T4 F0.054.26S
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К а р т а  3
КОНТРОЛЬ СОЕДИНЕНИЙ, ВЫПОЛНЕННЫХ НАКРУТКОЙ

Содержание операции
Оборудование, 

технологическая оснастка 
а измерительные приборы

Материалы Дополнительные
указания

1 Проверить переходное со
противленце соединений

Миллиоммегр П6-1Э

2

3

Проверить механическую 
прочность соединений, при
ложив контрольную вели
чину усилия стягивания

Проверить выполненный 
электромонтаж на соответ
ствие электрической схеме

Устройство для определе- j 
шгя усилия стягивания со» 
едЕЛтекий, выполненных на- j 
круткой ГГМЗ.449.002

г Производить для СО" 
единений, выполненных 
Проводами в эмалевой 
п лаковой изоляции 

Контроль произво
дить на соответствие 
требованиям п. 2.2Л

Контроль производить 
на соответствие требо
ваниям п. 2.2.2

Контроль производить р 
J на соответствие требо- §  
[ ваииям п. 5.1 3

ОHL

GCT4 ГО
.0&4Ш
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БАНДАЖН1РОВАНИЕ С ПРИМЕНЕНИЕМ УСТРОЙСТВ ДЛЯ МОНТАЖА
НАКРУТКОЙ

К а р т а  4 §

Содержание операции

Извлечь монтируемый блок 
из тары

Установить монтируемый 
блок на подставку для элек
тромонтажа к закрепить

Установить конец бандаж
ной проволоки от катушки 
или бухтьг в устройство И 
зафиксировать

Извлечь из кассы монтаж
ную перемычку согласно 
таблице соединений

5 | Установить зачищенный от 
изоляции конец монтажной 
перемычки в центральное от
верстие устройства для на
крутки

Оборудование, 
технологическая оснастка 
и измерительные приборы

Материалы Дополнительные
указания

Тара цеховая

Подставка цеховая

Устройство для накрутки с 
электромеханическим приво
дом, ГГМ4.094.007

Пинцет ПГГМ 120

Проволока
ММ,

луженая

Лужение бандажной 
проволоки производить 
в соответствии с 
ОСТ4 ГО.054.267

6 Насадить устройство на 
монтируемый контактный 
вывод до упора в плату

Устройство для накрутки с 
электромеханическим приво
дом ГГМ4.094.007

7 Произвести бандажирова- 
ние

То же

8 Обрезать отходящий от 
соединения конец бандаж
ной проволоки

9 Проверить визуально ка
чество соединения

10 Повторить переходы 3, 
6—9 для присоединения вто
рого конца монтажной пере
мычки

11 Повторить переходы 8—Ю 
до полного выполнения мон
тажа согласно таблице со
единений

12 Снять монтируемый блок 
с подставки и уложить, в 
тару

Острогубцы ОУ 125

Лупа ЛП1-2,5х 
Набор щупов

|

I ара цеховая

Joо
5чэ

-а

О
СТ4 Г0.054.268 

О
СТ4 Г0.054.268
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К а р т а  5
БАНДАЖМРОВАНМЕ С ПРИМЕНЕНИЕМ УСТРОЙСТВ 

ДЛЯ БАНДАЖИРОВАНИЯ

у

V
ts

Содержание операции
Оборудование, 

технологическая оснастка 
и измерительные приборы

Материалы Дополнительные
указания

Извлечь монтируемый блок ] Тара цеховая 
из тары

Установить монтируемый 
блок на подставку для мон
тажа и закрепить

Установить катушку с бан
дажной проволокой на уст
ройство для бандажироза- 
ния и заправить баклажную 
проволоку в приемное гнездо 
устройства для баидажнрс- 
ваняя

Продвинуть бандажную 
проволоку до выхода ее за 
торец втулки устройства для 
бандажирования

Извлечь из кассы монтаж
ную перемычку согласно 
таблице соединений

Подставка цеховая

Устройство для накрутки 
методом бандажирования, 
ГГМ4,094,015

Пинцет ПГГМ 120

Проволока
ММ.

луженая

Лужение бандажной 
проволоки производить 
в соответствии с 
ОСТ4 Г0.054.267

30

12

Установить зачищенный 
от изоляции конец монтаж
ной перемычки в цен
тральное отверстие устрой
ства для бандажирования

Установить устройство на
монтируемый контактный 
вывод до упора в плату

Выполнить бакдажирояа- 
ние

Проверить визуально ка
чество соединения

Повторить переходы 4, 
6—9 для присоединения иго- 
рого конца монтажной пере
мычки

Повторить переходы 4—10 
до полного выполнения мон
тажа согласно таблице 
соединений

Снять монтируемый блок с
подставки и уложить в тару

Устройство для накрутки 
методом бандажирования, 
ГГМ4.094,015

То же

Щупа ЛП 1-2,5 
Набор щупов

Тара цеховая

Контроль производить 
на соответствие требо
ваниям
пп. 2.1.4—2.1.7, 2.2.4.
2.2.6, 2-2.8

П
as Я я  я эд

Оч■о

О
С

Т4 Г0.054.268 
О

СТ4 Г0.054.268



К а р т а  6

КОНТРОЛЬ СОЕДИНЕНИЙ, ВЫПОЛНЕННЫХ БАВДАЖ ЙРОВАНИЕМ
Н

ом
ер

пе
ре

хо
да

Содержание операции
Оборудование, 

технологическая оснастка 
и измерительные приборы

Материалы Дополнительные
указания

1

. . .

Проверить выполненный 
электромонтаж на соответ
ствие электрической схеме

— Контроль производить 
на соответствие требо
ваниям п. 5.1

ОБЖИМКА С ПРИМЕНЕНИЕМ РУЧНЫХ УСТРОЙСТВ
К а р т а  7

| 
Н

ом
ер

 
I 

пе
ре

хо
да

Содержание операции
Оборудование, 

технологическая оснастка 
и измерительные приборы

Материалы Дополнительные
указания

1 Извлечь контакт из тары Тара цеховая

2 Извлечь из кассы монти
руемый провод

Он■о
ьоо

ГР)=|ояJKк?q

3 Установить хвостознк кон
такта на полку пуансона 
устройства для обжимки и 
зафиксировать его между 
пуансоном и матрицей

4 Установить зачищенный от 
изоляции конец монти
руемого провода в хвоста- 
вик контакта

Устройство для моигтажа 
кабельных изделий, 
IT7899-40U

5 Выполнить соединение Устройство для монтажа 
кабельных изделий, 
ГТ7Ш -40П

6

7

Развести матрицу и. пуан
сон, извлечь провод с обжа- 
тым контактом из устрой- \ 
сгва I

Проверить визуально ка
чество соединения

То же

Лупа Л П Ь 2 ,5 Х

8 Повторить переходы 1—7 
для последующих соединений

9 Уложить провода с обжа- 
| тыми контактами в тару

Тара цеховая

Применяется для вы
полнения соединений в 
условиях эксплуатации 
аппаратуры

Контроль производить 
на соответствие требо
ваниям п. 2.2.11

Sйз
5
ЬЗ

ООо
Пи

•5 3

О
С

Т4 Г0.054.268 
О

С
Т4 Г0.054.268
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К а р т а  8

КОНТРОЛЬ СОЕДИНЕНИИ, ВЫПОЛНЕННЫХ ОБЖИМКОЙ

пнтз
50

Содержавшие операции

Проверить переходное 
противление соединений

СО'

Проверить механическую 
прочность соединений, при
ложив контрольную величину 
усилия вырыв а

Оборудование, 
технологическая оснастка 
и измерительные приборы

Миллиомметр ШЛ2

! Материалы Дополнительные
указания

Контроль производить 
на соответствие требо
ваниям п. 2.2Л

Производить в соот
ветствии с п. 5.9

S
в]=!
ISJ

\

0С
Т

4 Г0.054.268
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К а р г а  9
ДЕМОНТАЖ СОЕДИНЕНИЙ, ВЫПОЛНЕННЫХ НАКРУТКОЙ, МЕТОДОМ РАСКРУТКИ

Содержание операцию
Оборудование, 

технологическая оснастка 
и измерительные приборы

Материалы Дополнительные
указания

Извлечь блок с дефектами 
монтажа из тары

Установить блок да под
ставку для демонтажа и за 
крепить

Насадить инструмент на 
демонтируемое соединение

Тара цеховая 

Подставка цеховая

комплект инструмента для 
раскрутки, ГГМ6.890.004

4 Произвести демонтаж со
единения вращением ручки 
инструмента в сторону, про
тивоположную накрутке

Комплект инструмента для 
р аскру тки, Г Г Мб,890.004

6

Снять инструмент с демон
тировании м проводом со
штыря

Повторить переходы 3—5 
до полного выполнения де
монтажа

Снять блок с подставки к 
уложить в тару

Тара цеховая

•*0<п>£$‘Ь?[ЯККм

соо
ав-в
02

О
С

Т4 Г0.054.268



К а р т а  10

ДЕМОНТАЖ СОЕДИНЕНИИ, ВЫПОЛНЕННЫХ НАКРУТКОЙ, 
МЕТОДОМ ОБРЕЗКИ

сЗ cl а, о у м
S &
Я с

Содержание операции
Оборудование: 

технологическая оснастка 
к измерительные приборы

Материалы Дополнительные
указания

1 Извлечь блок с дефекта
ми монтажа т  тары

Тара цеховая —

2 Установить блок на под
ставку для демонтажа к за
крепить

Подставка цеховая —

3 Обрезать отходящий от 
демонтируемого соединения 
монтажный провод

[ Острогубцев ОУ 125

4 Повторить переход 3 до 
полного выполнения демон
тажа согласно таблице, 
исправления ошибок

i
: | 
1 j : 1 i S

I
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К а р т а  II

ДЕМОНТАЖ СОЕДИНЕНИЙ, ВЫПОЛНЕННЫХ ОБЖИМКОЙ, 
МЕТОДОМ ОБРЕЗКИ

1

Содержание оперший
Оборудование* 

технологическая оснасти  
и измерительные приборы

Извлечь блок с дефектами Тара цеховая
монтажа *ез тары

Обрезать отходящий от 
демонтируемого соединения 
монтажный провод

Острогубцы? ОУ 125

Материалы Дополнительные
указания

ьf I

<и 1=1

оо
О

П

юсл

О
С

Т4 Г0.054.268
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Редакция 1—80

5. М ЕТОДЫ  КОНТРОЛЯ

5.1. Проверку по п. 2.1.1 производить в соответствии 
с ОСТ4 Г0.054.263. Контроль выполненного электромонтажа 
производить внешним осмотром и проверкой на соответствие 
требованиям чертежа автоматизированными средствами 
электрического контроля монтажа согласно ОСТ4 Г0.275.200.

5.2. Проверку по пп. 2.1.2, 2,1.3, 2.1.8, 2.1.9, 2.2.5 и 2.2.7 
производить с помощью измерительной металлической ли
нейки 300 и набора щупов.

5.3. Проверку по пп. 2,1.4—2.1.7, 2.2.4, 2.2.6, 2.2.8 и 2.2.11 
производить внешним осмотром невооруженным глазом.

5.4. Проверку по пп. 2.2.1 и 2.2.12 производить измере
нием переходного сопротивления соединения миллиомметром 
типа Е6-12 или другими приборами, основная погрешность 
которых ± 3 %  от конечного значения шкалы. Точки замера 
переходного сопротивления должны располагаться на мини
мальном расстоянии от соединения (см. чертеж).

Проверку по п. 2.2.1 производить на соединениях, выпол
ненных проводами в эмалевой и лаковой изоляции, а также 
в процессе испытаний при изменении технологии или элемен
тов конструкции соединений.

5.5. Проверку но пп. 2.2.2 и 2.2.3 производить приложе
нием к соединению контрольной величины усилия стягивания 
(вытягивания) с помощью устройства для определения уси
лия стягивания соединения, выполненных накруткой, 
ГГМЗ.449.002 или любого другого устройства с погреш
ностью ± 1 0 % .

Усилие прикладывать вдоль оси контактного вывода, сдвиг 
первого витка, примыкающего к приспособлению, не учи
тывать.

5.6. Проверку по пп. 2.2.1—2.2.3, 2.2.9 производить на 
пяти контрольных соединениях из 1000 соединений.

Контрольные соединения выполнять из тех же материалов 
и при тех же режимах, что и основные.

Проверку по п. 2.2.2 допускается осуществлять на соеди
нениях монтируемого узла.

Допускается другая периодичность проверки по согласо
ванию с соответствующими службами предприятия.

5.7. Проверку по п. 2.2.9 производить внешним осмотром 
соединения при его раскрутке с помощью комплекта инстру
мента для раскрутки ГГМ6.890.004.
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5.8. Проверку по п. 2.2.10 производить с помощью штан
генциркуля ШЦ-1 -125-0,10.

Расположение точек замера переходного сопротивления

а — соединение накруткой провода; б — соединение бандажировавдем; 
в — соединение обжимкой

5,9. Проверку по п. 2.2.13 производить путем приложения 
к соединению контрольной величины усилия вырыва с по
мощью разрывной машины или другого оборудования, 
погрешность измерения которых ±10%,

Усилия вырыва прикладывать вдоль оси провода (или 
контакта).
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5.10. Проверку no пп. 2,2.12 и 2.2.13 производить на 3—5 
контрольных соединениях, которые выполнять из тех же ма
териалов и при тех же режимах, что и основные соединения.

Периодичность контроля устанавливается цеховым техно
логом в зависимости от стабильности работы оборудования, 
но должна составлять не менее 3—5 контрольных соединений 
в смену.

6. МАТЕРИАЛЫ

Наименование ГОСТ или ТУ

Проволока ММ ГОСТ 2! 12—79
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ПРИЛОЖЕНИЕ 1 
Обязательное

ОБОРУДОВАНИЕ, ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ ОСНАСТКА 
И ИЗМЕРИТЕЛЬНЫЕ ПРИБОРЫ

Наименование ГОСТ, ТУ или 
номер чертежа

Техническая
характери

стика

Разработ
чик или из
готовитель

\
Оборудование

Установка автомати
зированного монтажа 
типа УАМ-1

APT2.539.002 См. рекомен
дуемое при* 

ложеыие 2

Т ехно логическая 
оснастка

Пистолет для монта
жа методом накрутки 
типа НП-48

Ц54.098.005 ТУ То же

Устройство для на
крутки с электромеха
ническим приводом

ГГМ4.094.007 »

Устройство для мон
тажа панелей и плат, 
расположенных в гори
зонтальной плоскости

ГГМ4.094.008 »

Устройство для на
крутки с одновремен
ным обеспечением зазо
ра между соединениями

ГГМ4.094.009 »

Устройство для на
крутки с механическим 
приводом

ITM4.094.010 »

Устройство для на
крутки проводов в эма
левой и лаковой изоля
ции с одновременной 
зачисткой провода от 
изоляции

ГГМ4.094.016 »
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Продолжение

Наименование ГОСТ, ТУ или 
номер чертежа

Техническая
характери

стика

Разработ
чик или из
готовитель

Устройство для на
крутки методом банда- 
жирования

ГПМ4.094.015 См. рекомен
дуемое при
ложение 2

Устройство для опре
деления усилия стяги
вания соединений, вы
полненных накруткой

ГГМЗ.449.002 То же

Устройство для мон
тажа кабельных изде
лий

ГГ7899—4011

Комплект инструмен
та для раскрутки

ГГМ6.890.004

Монт а ж и ы i\ и нстру- 
мент для создания за
зора м еж ду со едине
ниями

ГГМ6.890.003

Острогубцы ОУ 125 ОСТ4 ГО.060.012 »

Пинцет ПГГМ 120 ОСТ4 Г0.060.013 —

Измерительные
приборы

Лупа ЛГИ-2,5 х ГОСТ 7594—75 —
Линейка 300 ГОСТ 427—75 —
Набор щупов ГОСТ 882—75 —
Штангенциркуль 

ШЦ-Ы 25-0,10
ГОСТ 166—73 —

Милли о м и етр Е 6-12 ТУЕЭ 1.402.005 —
Омметр пеоеносной 

М-375
ТУ25-04-1106—75

Мегомметр M4100/I ТУ 25'04-2131—78 —
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П РИ Л О Ж ЕН И Е 2 
Рекомендуемое

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ ОБОРУДОВАНИЯ, 
ТЕХНОЛОГИЧЕСКОЙ ОСНАСТКИ

Установка автоматизированного монтажа У А М-1 
(АРТ2.539.002)

Предназначена для монтажа панелей ЭВМ и блоков РЭА методом 
накрутки. Установка автоматизирует основные операции:

поиск монтируемого контактного вывода;
выбор провода необходимой длины.
Установка обеспечивает индикацию и контроль номера операции 

к координат позиционирования. Выполнение монтажного соединения про- 
изводится с помощью ручных устройств, например пистолета для мон
тажа методом накрутки НП-48.

Т е х н и ч е с к а я  х а р а к т е р и с т и к а  

Максимальная производительность, соедгь
нений/ч .   400

Количество слоев накрутки . 3
Размеры поля позиционирования, мм . , 500X500
Дискрета контроля перемещения, мм . 0,05
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Максимальное время цикла позиционирсь 
вания, с ...................................................

Количество пеналов в магазине проводов
Число длин п р о в о д о в ..................................
Точность позиционирования, мм „
Источник питания — сеть переменного тока: 

напряжение питания, В
частота тока, Гц ..................................

Потребляемая мощность, кВт 
Габаритные размеры, мм:

устройства числового программного
управления ...........................................
станка монтажного .
магазина проводов .

Масса, кг:
устройства числового программного
управления ...........................................
станка монтажного . 
магазина проводов .

5
55
64

0,15

220/380
50
1

570X680X1600
1100X300X1900
600X700X800

100
180
40
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Пистолет для монтажа методом накрутки НП-48 
(Ц54.098.005 ТУ)

Предназначен для накрутки проводов, нарезанных в размер, на кон
тактные выводы прямоугольного сечения. Провода предварительно зачи
щаются от изоляции.

Т е х н и ч е с к а я  х а р а к т е р и с т и к а

Производите л ыюсть^ соединеннй/ч 
Сечение монтируемого провода, мм* ,
Ш аг установки контактных выводов, мм 
Напряжение питания, В 
Потребляемая мощность, Вт 
Габаритные размеры, мм .
Масса, кг . . . . . . .

от 120 до 130 
от 0,05 до 0,20 

2,5 и более 
36 
8

200XU1X38
0,5



0СТ4 Г0.054.268
Стр, Э4

Редакция I —-SO

Устройство для накрутки с одновременным обеспечением зазора между
соединениями,
ГГМ4.094.003

т а ш я я  й й !С ' _ «

т т т т т ^ т т Ш Ш
. Ж : --К Д Xf? e.&V: :,!■:!: ̂  ■ :Д:: : : : Х,:*■ • • / -  : /Д::': VST: VSTv: <Ч;Х-.:: ■. : ■ : :

:' : /: :J rS: : :V " ;

Предназначено для выполнения монтажных соединений накруткой 
с одновременным обеспечением зазора между соединениями. Монтируе
мый провод должен быть нарезан в размер, присоединяемые концы про
вода зачищаются от изоляции.

Т е х н и ч е с к а я  х а р а к т е р и с т и к а

I хроизводщельнссть^ соединений/ч
Диаметр монтируемого провода, мм. .
Шаг установки контактных выводов 

монтируемых платах, мм
Напряжение питания» В 
Потребляемая мощность, Вт 
Габаритные размеры, мм 
Масса, к г .........................................

от 13G до НО 
от 0,26 до 0Д2

на
5Д
36
2J

170X135X35
0,37
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Устройство для монтажа панелей и плат, 
расположенных в горизонтальной плоскости,

ГГМ4,094,008

Предназначено для выполнения монтажных соединений накруткой на 
панелях й платах, расположенных в горизонтальной плоскости. Монти^ 
руемый провод должен быть предварительно подготовлен.

Т е х н и ч е с к а я  х а р а* к т е р и г г и к  v

Производительность, соединенай/ч ■ от 120 до 330
Диаметр монтируемого провода* мм . . о т  0,26 до 0,52
Минимальный шаг установки контактных

выводов т  монтируемых платах, мм 2?Б
Напряжение питания, В 36
Потребляемая мощность, Вт . . .  2,7
Габаритные размеры^ мм . . .  170X135X35
Масса* к г ..........................................................  0,35
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Устройства для накрутки с электромеханическим приводом,
ГГМ4.094.007

Предназначено для присоединения к контактным выводам предвари
тельно подготовленных проводов. Устройство снабжено комплектом смен
ного инструмента для различного шага установки контактных выводов.

Т е х н  и ч е с к а я х а р а к т е р и с т и к а

Производительность, соединеиий/ч . от 120 до 130
Диаметр монтируемого провода, мм . . от 0,26 до 0,52
Минимальный шаг установки контактных

выводов на монтируемых платах, мм 2,5
Напряжение питания, В . . . . 36
Потребляемая мощность, Вт . . .  2J
Габаритные размеры, мм . 170x135x35
Масса, к г ............................................................... 0,35
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Устройство для накрутки с механическим приводом, 
ГТМ4.094.010

Предназначено для ремонта аппаратуры, смонтированной методом 
накрутки, в условиях ее эксплуатации. Монтаж производится проводом, 
нарезанным в размер, присоединяемые концы зачищены от изоляций.

Т е х н и ч е с к а я  х а  р а к т е р и  с т и к а

Производительность, соединений/ч
Диаметр монтируемого провода, мм .
Минимальный шаг установки контактных 

выводов на монтируемых платах, мм
Габаритные размеры, мм .
Масса, к г ...................................................

от 50 до 60 
от 0,26 до 0,50

2..5
175 X 140X25 

0,44
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Устройство для накрутки проводов в эмалевой и лаковой изоляции 
с одновременной зачисткой провода от изоляции,

ГГМ4.О94.О10

Предназначено для монтажа накруткой блоков РЭА проводом в зма~ 
левой изоляции, нарезанным в размер. Обеспечивает локальное разруше
ние эмалевой изоляции в точке контакта витка провода с ребром кон
тактного вывода.

Т е х н и ч е с к а я  х а р а к т е р и с т и к а

Производительность, соединений/ч от 120 до 130
Марка накручиваемого провода . . ПЭВ-2
Диаметр накручиваемого провода, мм 0,2; 0,3; 0,4; 0,5
Минимальный шаг расположения выво

дов, м м .................................  2,5
Напряжение питания, Б 36
Потребляемая мощность, Вт 2,7
Габаритные размеры, мм . . . .  170X140X35
Масса, к г ................................. 0,4
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Комплект инструмента для раскрутки, 
ГГМ6.890.004

Предназначен для демонтажа накрученных монтажных соединений.

Т е х н и ч е с к а я  х а р а к т е р и с т и к а

Направление витков .
Сечение контактных выводов демонтируе

мых соединений, мм ,

Габаритные размеры инструмента, мм 
Масса, кг .

левое

1,2x0.6 
0,6 X о,а

0  4,5x138 
0,072
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Устройство для определения усилия стягивания соединений, 
выполненных накруткой,

FTM3.449.Q02

Предназначено для измерения усилия стягивания накрученного про
вода с контактного вывода и усилия вытягивания бандажируемого эле
мента вдоль оси вывода. Может быть использовано для неразрушаки 
щего контроля соединений, выполненных накруткой, путем приложения 
к соединению контрольной величины усилия стягивания.

Т е х н и ч е с к а я  х а р а к т е р и с т и к а

Пределы регулирования стягивающего
от 10 до 50усилия, Н

Напряжение питания, В 
Потребляемая мощность, Вт 
Габаритные размеры, мм 
Масса, кг .

298X95X30
0,6

26
0,3
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Устройство для накрутки методом бандажирования, 
Г Ш 4 Ш Ш

Предназначено для монтажа накруткой проводов с многопроволоч- 
ной жилой к контактным выводам с помощью третьего элемента — бан
дажной проволоки.

Т е х н vf ч е е к а я  х а р а к т е р и с т и к а

Производительность, соединений/ч 
Сечение присоединяемого провода, мм 
Диаметр бандажной проволоки, мм . 
Напряжение питания. В 
Потребляемая мощность, Вт 
Шаг расположения контактных выводов, мм 
Габаритные размеры, мм *
Масса, к г .......................................................

от 120 до 130 
0,05; 0.20 

0,3; 0,5 
36 
25 
2,5

170X140X70
0,4
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Монтажный инструмент длй создания зазора между соединениями,
ГГМШ0.00В

Предназначен для создания зазора между накрученными монтаж 
иымн соединениями. Инструмент состоит из трех пластин разной тол 
щины 0,2; 0,5 и 0,8 мм.

Т е х н н ч е е к а к  х а р а к т е р и с т и к а

Габаритные размеры пластины, мм ■ 130x130
Масса пластины, кг • . ■ . 0,027
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Устройств© для монтажа кабельных изделий, 
Г Г7899=4011

Предназначено для монтажа кабельных изделий обжимкой, Контакт 
под обжимку должен иметь Сообразную форму хвостовика для присоеди
нения к нему предварительно подготовленного провода,

Т е х н и ч е с к а я  х а р а к т е р и с т и к а

Производительность, саеджений/ч 
Сечение монтируемых проводов, мм2 
Габаритные размеры, мм 
Масса, к)" . . . .

от 200 до 250 
от 0Л2 до 0,35 

170X90X15
0,25
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П РИ Л О Ж ЕН И Е 3 
Обязательное

ГЕОМЕТРИЧЕСКАЯ ФОРМА И ОСНОВНЫЕ РАЗМЕРЫ 
РАБОЧИХ ЧАСТЕЙ МАТРИЦЫ И ПУАНСОНА

Геометрическая форма r основные размеры матрицы представлены 
па черт. I и в табл. I, пуансона — на черт. 2 и в табл, 2.

Матрица

г. у ъ

Черт. 1



Т а  б л и ц а  .1

Суммарное сечение об
жимаемого провода,

ММЙ

Размеры , мм

Л В /? 1

1
/з. «1 2̂

Ог СМ2 до 0,35

!
[

0,8 + (S,08j 1,0 ±0,03
г
1
i U  2 ±0,03

0,55 ±0,03 0,5 ± 0S03 0,4 ±0,03

2“ ± 20' 15° ±  1"

От 0,36 до 0,50 0,05 + 0,03,

[

11,25 ± а о з

0,8 ±0,03 0,7 -j; 0,03 0,6 ±0,03

О т 0,51 до 1,00 U ±o,03 1,4 ±0,03 1,14 ±0.03

ф
siРЧES
ж

О
тз
D'l

0С
Т4 Г0.054.268
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Пуансон

Чевт. 2

Т а б л п ц а 2

Суммарное сечение 
обжимаемого провода,

Размеры, мм

А В

}

h R

а

От 0,12 до 0,35 2,0 ±0,04 1*6 ±0,04

0,16±0,03

г ~  

3,0 ±0,1

Св, 0,35 до 0?50 2,5 ±  0Д)4 2,1 ±0,04 2° ±20'

Св, ОД) до 1,00 2,8 ±0,04 2,4 ±0,04 0,24 ±0,03
i 1

4,0 ±0,1
I
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П Р И Л О Ж Е Н И Е  4

Рекомендуемое

ФОРМЫ ЖУРНАЛОВ ЭКСПЛУАТАЦИИ УСТРОЙСТВ 
ДЛЯ МОНТАЖА НЕПАЯНЫМИ МЕТОДАМИ

Форма журнала эксплуатации устройств для накрутки

оо,е-CJ

fci<УSоа

г. й S СЕ
Ь- cj

Внешний вид
§ соединения (чис-

та та ло витков, налк-
с£о «ч чие нахлеста,
са оеа прилегание по=
&К

мй
£Ь

следнего витка, 
состояние по-там ф верхности про-о.та ГГ}та вода)

£ а

"з 4 5 Е

|
i

О О И £, О й  
6 & р =5?g О 
О К И У ё  (У

§ 5 ао ^ «
й к "g ^ ^

l i s tG p t (  ч

та
ой
ё- g 
« 85? 5*7
§ 1
К о.

6

Форма журнала эксплуатации устройств для обжимки

Внешний вид 
соединения (на= 
личне трещин 
заусенцев, ост- 
ры« кромок, на’ 
рушение и окры- 
тия хвостовика)
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