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序号 姓名 工龄 总次数
线缆长度

/m 伤手次数
伤手概率

(%)
人均伤手
概率(%)

平均用时
/s

人均平均
用时/s

失误次数（扒电
缆过长或过短）

人均失误次

数

1 刘某 9 100 50 1 1

2

40

47

5

5.8

2 王某 13 100 50 1 1 44 6
3 于某 10 100 50 1 1 35 3
4 李某 5 100 50 2 2 45 5
5 郑某 3 100 50 4 4 60 7
6 邢某 3 100 50 3 3 58 9

改进型剥电缆皮专用壁纸刀的研制

[电线电缆]

电力生产过程中经常会进行剥电缆皮的工作，传统剥电缆的方法大多是利用

传统壁纸刀划开电缆绝缘外皮，但在安全、效率和经济等方面存在不足。介绍了一

种改进型的剥电缆专用壁纸刀，应用于实际生产后，在剥电缆工作中保障了工作安

全，提升了工作效率，降低了经济成本。
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在电力系统的实际工作中，一线生产班组经

常会遇到对电缆外皮进行剥皮处理的工作。传统

的做法是利用传统壁纸刀直接进行剥皮处理。该

方法存在诸多缺点。

安全性：破皮时传统壁纸刀的刀头与电皮间

无固定装置，刀头极易划出，因此刀头误伤人手

的现象频发。效率性：工作时刀头极易跑偏，需

反复固定，因此工作效率偏低。经济性：破皮长

短大多由工作人员经验进行估算，准确率偏低极

易造成线缆的浪费。

传统方法剥电缆现状调查
本文调查了电力系统中一线班组在进行剥电

缆工作的情况，表1显示了使用传统方法进行剥电

缆工作时的试验数据。

从表1中数据可以看出，6名具有不同工作经

验的一线员工，分别进行100次剥电缆工作后，

人均伤手概率为2%，人均平均用时为47 s，人均

失误次数为5.8次。显然使用传统方法进行剥电

缆工作时，无法保证工作的安全性、效率性和经

济性。

表1  试验数据（改进前）

改进措施
针对上述不足，本文提出了一种改进型剥电

缆专用壁纸刀，解决了在剥电缆外皮工作中传统

壁纸刀易伤手、工作效率偏低及破皮长度不精准

等问题。具体措施如下。

1．增加吊环元件

在传统壁纸刀下部设计固定吊环元件，工作

时电缆穿入吊环，调节吊环粗细至适合电缆粗细

程度为止。工作时将手握在吊环后面，刀头与手

被吊环隔开，从而避免了伤手的可能。如图1、图

2所示。

2．增加长度测量元件

如图3所示，计数器为常规技术。当进行剥电

缆工作时，计数器的计数轮沿着电缆表皮滚动，

每当计数轮上的磁铁滚动到与磁电传感器上的探头

对应位置时，磁电传感器发出电信号经电线将电信

号上传到显示器中的单片机，单片机中预先编好程

序，预先录入计数轮周长，与磁电传感器捕获的
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电信号次数（计数轮滚动次数）相乘即为剥电缆

长度，计算后数值显示在显示器上。

改进型壁纸刀结构
各组成元件如图1～图3所示。

图1  壁纸刀刀身结构图（改进型）

图2  吊环结构图

图3  长度度量装置结构图
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刀柄 试验效果
利用上述提到的试验班组，使用改进型剥电

缆壁纸刀进行相同的试验，在其他条件不变，只

改变使用工具的情况下，改进后数据如表2所示。

从表2中的数据可以看出，使用改进型壁纸刀

进行剥电缆工作后，人均伤手概率降为0%，人均

平均用时降为33.33 s，人均失误次数降为0次。因

此本文介绍的改进型工具可以有效提升剥电缆工

作的安全性、效率性和经济性。

结束语
针对传统剥电缆工作中存在的诸多不足之

处，本文介绍的改进型剥电缆壁纸刀可以补足传

统工作方法的短板。使用本改进型工具后可以有

效地解决在电力系统一线生产过程中进行剥电缆

序号 姓名 工龄 总次数
线缆长度

/m 伤手次数
伤手概率

(%)
人均伤手
概率(%)

平均用时
/s

人均平均
用时/s

失误次数（扒电
缆过长或过短）

人均失误次

数

1 刘某 9 100 50 0 0

0

33

33.33

0

0

2 王某 13 100 50 0 0 32 0
3 于某 10 100 50 0 0 30 0
4 李某 5 100 50 0 0 31 0
5 郑某 3 100 50 0 0 38 0
6 邢某 3 100 50 0 0 36 0

表2  试验数据（改进后）

外皮工作时，传统壁纸刀无法满足在剥电缆工作

中对于安全性、效率性和经济性等方面要求的问

题，大大提升了剥电缆工作的质效。EA
（收稿日期：2019.09.29）

（编辑：朱金凤）
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进行，但必须注意在测量读取数据前，通过顶轴

油系统旁路卸掉顶轴油压，使得转子落实在轴瓦

中，避免影响测量数据的准确性；二是抬高8#高

度来增加8#瓦载荷，故要求励磁机对轮高于发电

机对轮，数值取标准的上限值0.04 mm，即励磁机

高于发电机0.04 mm，下张口控制在0～0.01 mm，

这样既不违背规程规定标准，又达到了加大8#瓦

载荷的目的，增加油膜的稳定性，避免油膜振荡

的发生。

结束语
2019年2#机组大修机时 ，采取上述措施处理

后，起停机的振动值明显降低，带负荷状态下振

动值0.021 mm，经过一个大修周期的运行，励磁

机前轴瓦没有脱胎，创造了2#机检修后连续运行

298天的东北同类机组最好成绩；利用机组检修机

会，1#、3#机均进行了处理，处理后三台机组的

8#瓦几乎没有发生过脱胎现象，不仅减少了励

磁机轴瓦的检修材料费用，也减少机组起停次

数，更主要的是保证了机组安全、稳定运行，为

同类型机组存在励磁机前轴瓦脱胎的治理提供可

靠依据。EA
（收稿日期：2020.01.02）

（编辑：朱金凤）


