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ВВЕДЕНИЕ 

Инструкция устанавливает технологию восстановления изоляции, 
электропроводящих экранов и защитной оболочки при ремонте и сое­ 
динении отрезков кабелей. Соединение основных и заземляющих Бил 

предусматривается осуществлять двумя способами: с помощью медных 
гильз и последующего опрессования для кабелей, эксплуатирующихся 
без кабельных барабанов, и автогенной пайкой стренг жид BCTHE 

с помочью припоя ПСР­45 для кабелей, эксплузтирующихся с кабель­ 
ными барабанами. 

Концевые заделки кабелей рекомендуется выполнять с помощью 
изоляционной починочной резины, электроизоляционных гильз или 
трубок из кремнийорганической резины (ТЕР). 

При разработке инструкции использованы указания действующих 
‘Правил устройства электроустановок", "Правил технической эксплу­ 
атации электроустановок потребителей", "Правил техники безопас­ 
HOCTH при эксплуатации электроустановок потребителей", "Единых 
правил безопасности при разработке мэсторождений полезных иско­ 
паемых открытым способом", а также основные положения ранее 
действовавших инструкций по ремонту, соединению и концевым за­ 
делкам высоковольтных гибких кабелей и обобщен положительный 
опыт по выполнению этих операций на угольных разрезах Минугле­ 
прома СССР. 

Данная инструкция является обязательной и исключает все ра­ 
нее действовавшие инструкции, рекомендации и руководства по 
эксплуатации, ремонту, соединению и концевым заделкам высоко­ 
вольтных кабелей. 

Инструкция составлена в соответствии с требованиями 
ГОСТ 2.601­68 и ГОСТ 2.602­69 к объему и содержанию эксплуатаци­ 
OHHOH и ремонтной документации, а также с общими требованиями 

ГОСТ 2.105­68 к текстовым документам. В инструкции применены тер­ 
мины и определеная в соответствии с ГОСТ 15845­70. 



Основные положения настоящей инструкции могут быть использо­ 
ваны также в качестве руководства при эксплуатации, ремонте, со­ 
единении и концевых заделках гибких силовых кабелей на напря­ 
зение 10 и 35 kB. 

Т. КОНСТРУКЦИЯ И ОСНОВНЫЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ ДАННЫЕ 
КАБЕЛЕЙ МАРКИ КИВГ 

I, Подвод электроэнергии к экскаваторам, мощным передвижным 
машинам и механизмам, используемым при добыче полезных ископа­ 
емых открытым способом, осуществляется с помощью высоковольтных 
гибких кабелей марки КИВГ (рис. I). 

Рис. Г. Эскиз поперечного сечения кабеля 
MapEE КИВГ: 

I gn­­ сроводявая хила: 2 внутренний элехтропро» 
од’ экран: 3 изоляция; 4 наружный  электро> 
прог. sf expan; 5 металлический экрай Be медных 
ду oa Прородох; 6 обыстка  тканевой  девтой: 
7 заземляюлая хила: В изоляция заземляющей ZEN; 
9 наружная  ободочказ 10 знутревияя оболочках 

Н сердечник­заполнитель 

Насели изготовляются экранированнный с медными жилами, рези­ 
новой изоляцией, в резиновой шланговой оболочно и предназначены 
для эксплуатации в электрических сетях с кзолированкой нейтраль» 
при номинальном капряхении 6000 В переменного тока частотой 
56 Гц. Конструктивные разыерн и технические данные кабелей 

­(табл, Г) соответствуют ГОСТ 9588­69 “Кабели высоковольтные с 
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Таблица I 

Число и |Общее Конструкция жилы Номинальная толщина, мм! Диаметр |Диамет Номи­ Наруж­ Рас­ сечение 96 ие] медная проволока диаметр внутрен­ [рези­ внеине­| ЖИЛЫ по крут Наль mone чет 
wr. xX MM” прово­ ai? на HS НОВОЙ. он из|медными |экрани­| толщи­|метр масса 

лок ран ра луженн­ |рован­ на  |кабе­| кабе­ 
экра­ [Число стренг диаметр электро­| ции электро] ми про­ ных жид обо­ |ля,мм| ля 
нов |и количество |прово­ проводя­ О ны ИО ый ОУН проволок в рюки, мм med pe цей ре­ ми, MM мм’ стренге 

Sxl0eIx6 5 |(1+6)xI3 0.37 49| 0,6 4.9 0,8 16,95 36,4 5,0 46,4 2696 

1+6) хт2 0,49 6,10 4,0 т SxiéeIxe 5 [0146092 282 358 0,6 |1'3 0,8 17,8 39,0 5,0 49,0 309 

ax25+Ixio 5 [14012257 |049 1.88 0,6 |1 0,8 19,3 |4т,5 5,0 51,5 3627 

Sxas+Ixto 8 |fi+Syle)xt0 0.08 200 0,6 |1 0,8 21,1 |45,4 5,0 56,4 4394 

SxS0rIxIs в [ем 0549 10,89 0,6 fo 0,8 22,8 49,0 6,0 61,0 5298 

Sx7orIxts 8 ПТР 0,92 18,00 0,8 |1 1,0 25,8 |55,5 6,0 67,5 7193 

Sx95+Ix25 Io |{+BrIBixt9 0,58 14.80 о,в 49 1,0 27,4 59,0 В,0нБ,0| 75,0 8571 

3х120+1хЗ5 10 |НА 9,68 15,00 0,8 $2 1,0 29,9 64,0 B,0+5,0] 80,0 99 

Sxis0+ix50| 10 |НОНХТа 0,58 10,88 0,8 13 1,0 32,6 70,0 В,0ж5,0| 86,0 11556 



резиновой изоляцией для экскаваторов и драг", Предельные допу­ 
стимые отклонения от номинальной толщины изоляции минус 10%, от 
номинальной толщины оболочки и электропроводящих экранов ми­ 
нус 20%; плюсовые допуски на эти показатели не нормируются. Пре­ 
дельное отклонение от номинальных наружных диаметров плюс 10%, 
минусовый допуск не нормируется. Для работы в условиях Крайнего 
Севера, Сибири и Дальнего Востока при температурах до минус 50°C 
кабели выпускаются в морозостойком исполнении и имеют мар­ 
ку КШВРМ. В готовом виде кабели испытывают в течение 5 мин пере­ 
менным током частотой 50 Гц при напряжении I5 кВ. Сопротивление 
изоляции основных хил, пересчитанное на Т KM длины и приведенное 
к температуре 20°C, ДОЛЕНО быть не менее 100 МОм. Строительная 
длина кабеля долина быть не менее 200 м. 

Т.е. При выборе сечения кабеля следует исходить из длительно 
допустимой токовой нагрузки и допустимой потери напряжения. 

В табл. 2 приведены длительно допустимые токовые нагрузки 
кабелей, определенные для длительно допустимой температуры на 
mune плюс 65°C и температуры окружающего воздуха плюс 25°C. 

Таблица 2 

Сечениезосновных хил 
5, 10|16| 25| 35| 50| 70| 95 120 150 

Длительно допустимый 
ror А 70 90 120 125 180 |220 |265 ЗТО 350 

Учет фактической температуры окружающей среды может быть 
произведен с помощью поправочных коэффициентов (табл. 3). 

Таблица 3 

Tesmepar ype окрузакие ­60 1­50 1­40 }­30 1­20 1­0 1­5 Ю +5 1+0 215 1420 1425 1490 1435 [+40 +45 [250 среды, 
for чный хо {мент 1,7611,691 1,62: 1,54|1,4511,3711,3211,271 1,2211, 171,1211,0611,0010,9410,87 0,790, 71 0,61 

За условную величину фактической температуры окружающей сре­ 
ды следует принимать максимальную температуру для данного района, 
действующую в течение не более IO суток в году. 
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Необходимо иметь в виду, что указанная выше рабочая темпера­ 
тура жилы плюс 65°C является не только допустимой, но и 
оптимальной, обеспечивающей наибольшую надежность изоляции кабе­ 
ля, предназначенного для подвижной прокладки. 

I.5. При переменной токовой нагрузке эквивалентный ток 
следует определять по формуле 

где J. эффективное значение тока; 
время протекания тока; 

2 число интервалов, на которое разбивается полный цикл 
работы механизма. 

1.4. Для кабелей, намотанных на барабан, длительно допусти­ 
мый ток определяется с учетом поправочных коэффициентов, приве­ 
денных в табл. 4, 

Таблица 4 

Число слоев кабеля на барабане Поправочный коэффициент для 
допустимого тока 

I 0,80 
2 0,60 
3 0,50 

Т.5. Климатические условия эксплуатации кабеля должны соот­ 
ветствовать технической документации на кабель. Применение кабеля 
при температурах ниже и выше допустимых приводит к растрескива­ 
нию шланга и преждевременному старению изоляции. 

2. ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ, ХРАНЕНИЕ И ПРОВЕРКА КАБЕЛЕЙ 

2.Т. Кабель поставляется потребителю намотанным на деревян­ 
ный барабан. Барабан с кабелем должен иметь сплошную обшивку и 
бирку предприятия­изготовителя. Обвивка с барабана снимается пе­ 
ред вводом кабеля в эксплуатацию или при перемотке кабеля на 
тару потребителя. 



При этом особое внимание обращается на состояние наружных 
витков, которые могут быть повреждены гвоздями при обшивке бара­ 
бана или в результате нарушений условий транспортирования и хра­ 
нения, 

2.2. Не допускается сбрасывать барабан с платформ транспорт­ 
ных устройств. При отсутствии подъемного крана барабан с кабелем 
можно скатывать По наклонным плоскостям, не допуская при этом 
самопроизвольного движения. Барабаны с расшатанными корпусами 
следует скрепить планками. Барабаны с кабелем запрещается класть 
планыя. 

2.3. Допускается перекатывание обшитого барабана, если на 
пути нет неровностей, способных повредить обшивку. Перекатывание 
допускается только в направлении, указанном стрелкой на барабане. 

2.4, Перекатывание необшитого бараоана возможно по ровной 

площадке в том случае, если края щек бараоанов выступают над по­ 
следним слоем намотанного кабеля He менее чем на 100 мм; свобод­ 
ный конец кабеля должен быть надежно закреплен. 

2.5. Подготовленный к эксплуатации кабель до подсоединения 
К экскаватору следует хранить в складском помещении на барабанах. 

2.6. На ремонтном участке при доставке к механизму и прочих 
перемещениях кабель следует содержать намотанным на барабан с 
диаметром шейки, равным не менее 20 диаметрам кабеля, Расклады­ 
вать кабель по трассе следует путем разматывания его с барабана 
транспортного устройства, движущегося вдоль трассы, собирать 
путем наматывания. 

2.7. В порядке исключения допускается хранить, транспортиро­ 
вать, раскладывать и собирать кабель с трассы в бухту в виде 
восьмерок”, 

При этом необходимо соблюдать следующие правила: 
периметр "восьмерки" должен быть равным не менее 30 дизмет­ 

pau кабеля; 
направление витков в бухте должно быть перэмехающимся; 
раскладывать и убирать кабель с трассы следует с применением 

транспортноро устройства так ве, как указано в п.2.6; 
при отсутствии транспортного устройства перемещать кабель 

возможно вручную путем последовательного переноса отдельных 
участков. 

2.8. Запрещается перемещать волоком свернутый в бухту кабель. 



2.9. При перегонах экскаваторов и самоходных механизмов, не 
оборудованных кабелеприемным барабаном, не допускается волочение 
кабеля по грунту. Переноску отдельных небольших участков кабеля 
допускается производить при помощи ковша экскаватора с примене­ 
нием специальных приспособлений, техническая документация и ин­ 
струкции на которые согласованы с ВостнНИИ. 

5. МЕРЫ БЕЗОПАСНОСТИ 

3.Г. Действие настоящей инструкции распространяется на ра­ 
ботников, ответственных за ввод, эксплуатацию и ремонт высоко­ 
вольтных гибких кабелей при ведении открытых горных работ. 

3.2. Все работы с кабелем (ремонт, соединение, испытания 
повышенным напряжением, подключение, отключение, переноска и 
т.п.) должны производиться только электротехническим персоналом 
соответствующей квалификации и в строгом соответствии с требова­ 
ниями настоящей инструкции, "Правил техники безопасности при эк­ 
сплуатации электроустановок потребителей", а также инструкций по 
технике безопасности, действующих на предприятии. 

3.5. Производство работ по концевым заделкам, ремонту и сое­ 
динению кабеля допускается только после отсоединения его на при­ 
ключательном пункте и разрядки от остаточных зарядов путем нало­ 
жения переносного заземления. 

Кабель необходимо разряжать также после  испытания его 
повышенным напряжением и после измерения сопротивления изоляции, 

3.4. При ручной подноске кабеля, находящегося под напряжени­ 
ем, необходимо пользоваться диэлектрическими перчатками (рукави­ 

цами) или специальными устройствами с изолирующими ручками. 
5.5. В местах возможных проходов людей (переходные тропинки, 

дороги п.) трасса кабеля должна быть обозначена предупреди­ 
тельными плакатами, выставленными на расстоянии. не менее I,5 м 
от кабеля. 

5.6. Концевые заделки, ремонт и соединение кабелей должны 
производиться лицами, полностью освоившими соответствующие раз­ 
делы настоящей инструкции. 

3.7. Концевые заделки, ремонт и соединение кабелей в полевых 
условиях должны производиться в укрытии (передвижная мастерская, 
палатка, навес и т.п.), исключающем попадание атмосферных осад­ 
ков, пыли и грязи. В ясную, безветренную погоду при температуре 

о не ниже минус 20°C работы могут производиться на открытом 
воздухе. 



При температуре воздуха ниже минус 20°C концевые заделки, 
ремонт и соединение кабелей должны производиться в стационарной 
или передвижной мастерской. 

3.8. При выполнении работ по ремонту и соединению кабелей 
необходимо осторожно обращаться с ручным режущим инструментом, 
чтобы исключить возможность травмирования. 

3.9. Бензин и резиновый клей, находящиеся непосредственно 
на рабочем месте, должны содержаться в герметично закрывающихся 
сосудах. 

3.10. Необходимый для работы запас бензина и резинового клея 
следует хранить в изолированном месте (вне помещения, в несгора­ 
емом шкафу или металлическом ящике с крышкой). 

3.1. При воспламенении разлитого бензина или резинового 
клея огонь тушить песком, землей или с помощью огнетушителей. 
Применять воду категорически запрещается. 

3.12. Категорически запрещается использовать в качестве 
растворителя или промывочной жидкости этилированный бензин. 

3.15. При работе с вулканизатором BO избежание OROTOB, сле­ 
дует пользоваться брезентовыми рукавицами. 

5.4, Обтирочную ветошь, резиновый клей, бензин, изоляцион­ 
ную ленту, починочные резины и прочие горючие материалы нельзя 
хранить вблизи нагревательных приборов и отопительных систем. 

4, КОНЦЕВЫЕ ЗАДЕЛКИ И ПРИСОЕДИНЕНИЕ КАБЕЛЕЙ 

4.Т. Общие требования и указания 

4,Т.Г. Перед вводом в эксплуатацию Ha концах кабеля должны 
быть выполнены концевые заделки, включающие в себя: заделку 
шланга, заделку изоляции основных жил, напрессовку (нанайку) на­ 
конечников или подготовку концов жил под специальные зажимы. 

4.1.2. Заделка основных жил должна предотвращать: 
перекрытия при напряжениях не менее номинального линейного, 

а также при возможных внутренних перенапряжениях; 
утечки, значительно снижающие уровень изоляции; 
коронные разряды на каждой жиле и мехду илами при напряже­ 

нии не менее номинального линейного. 
4.1.3. Заделка шланга должна исключать возможность проникно­ 

вения влаги и пыли внутрь кабеля. 
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4.1.4, Длина хил в концевой заделке кабеля определяется 
размерами взводного устройства электрооборудования и расположени­ 
ем в нем присоединительных шпилек. 

Радиус изгиба изолированных жил во вводных устройствах дол­ 
вен быть по возможности максимальным, особенно на границе элек­ 
тропроводящего экрана с изоляцией. 

&.Т.5. В полевых условиях концевые заделки кабелей могут 
быть выполнены любым из указанных в данной инструкции способов 

в зависимости от наличия материалов. 
4.1.6, При подротовке комплекта кабелей для внутреннего мон­ 

Taka, перед взводом кабелей в эксплуатацию, а также в период 
ремонта экскаватора концевые заделки поляны быть выполнены 5 

стационарных условиях с помощью починочной изоляционной резины 
H завулканизированы, 

4.2, Подготовка к работе 
4.2.1, Проверить исправность, комплектность и пригодность к 

использованию оборудования, инструментов и материалов, необходи­ 
мых при выполнении концевых заделок, и удобно расположить их, 
Перечень оборудования, инструмента и спецодежды, а также перечень 
материалов и HOPMH их расхода приведены в приложениях 1­4. 

4.2.2. Визуально проверить отсутствие повреждений шланговой 
оболочки. На длине не менее I M концы кабелей, подготовляемые к 
заделке, очистить от загрязнений ветошью, смоченной бензином. 

4.2.5. С помощью мегомметра проверить целостность EMA и от­ 
сутствие замыкания на "землю", 

4.2.8. При температуре окружающей среды ниже минус 2006 очи­ 
щенные от загрязнений концы кабеля необходимо прогреть (для 
повышения гибкости). 

4,3. Порядок разделки кабеля 

4.3.Г. Концы кабеля ровно обрезать ножовкой. 
4.3.2. На расстоянии от торца кабеля (рис. 2) шланговую 

оболочку надрезать ножом по окружности и вдоль так, чтобы не 
повредить проволоки экранов, и удалить ее. Длина определяется 

способом выполнения концевой заделки, конструкцией и размерами 
BBOAHOTO устройства, расположением присоединительных шпилек. Она 
должна быть не менее 500 мм при расположении шпилек на разных 
уровнях (заделки основных жил выполняются "вразбежку") и не Me~ 

нее 350 мм при расположении шпилек на одном уровне. 
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4.3.5. Раскрутить и выпрямить силовые жилы. При выполнении 
заделок основных кил "вразбежку" обрезать одну из них на 70 MM, 

другую на 140 ии. 

20­60 Z 

4 5 2 Ff 

Рис. 2. Подготовленный к заделке конец кабеля: 

I заземляющая кила; 2 скрученные вместе металлические экраны основных 
хил; 3 пряди из 10­12 проволок экранов основных жил; 4 бандах 

4.3.4. Снять с основных жил прорезиненные ленты и обрезать 

их вместе с резиновым сердечником у среза шланговой оболочки. 

4.5.5. На расстоянии 50­60 мы от среза шланговую оболочку 
срезать ножом на конус и зачистить напильником. 

4.3.6, Пряди проволок экрана раскрутить. От каждого экрана 
отделить по 10­2 проволок (цо 2­5 пряди). Оставшиеся проволоки 
экранов скрутить вместе, расположить вдоль кабеля и закрепить 
вместе с изолированной жилой заземления на шланговой оболочке. 

4.3.7. Выделенные от каждого экрана 10­12 проволок выпрямить, 
располохить вдоль кабеля и закрепить на шланговой оболочке 
отдельно от жилы заземления и скрученных вместе остальных прово­ 
лок экрана, 

4.4. Порядок выполнения концевой заделки с помощью 
починочных резин 

4.4.1. На участке основной жилы удалить наружный электро­ 
проводящий экран (рис. 3), Неотделяющиеся участки экрана следует 
состругивать с помощью специального Homa (рис. 4). Изоляцию 
допускается срезать на глубину не болев 0,5 мы. Надрезы изоляции 
вертикального или другого направления недопустимы. 
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Рис. 3. Концевая заделка кабеля, выполненная с применением починочных резии: 

3 токопроводящая пила; 2 резиновая изоляция 32.6 экран из электропроводящей резины; 4 злавговая обоночкае 
22, коническое утолщение M3 починочной резины 

иетизирующая подмотка ив резины ПИ­55 или ПИ­50 
миткаля или другого похобвого материала; II нар 

зталлический экран и OONCTHA из миткаля; 

7 защитный слой из починочной шланговой резины 11­50:8 
хНый слой заделки аланга из резины ПЕ наконечник; 1 
4 заземляющая жила; 15 скрученные металлические экраны 

rep­ 
9 первый слой заделки шланга из Fe ania 1­50; {0 бандах из 
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4.4.2, С помощью напильника и наждачной бумаги зачистить все 
неровности, образовавшиеся при удалении экрана. Края экрана дол­ 
хны быть обработаны ровно по окружности. 

Рис. 4. Hox с ограничителем толщины 
срезаемой стружки для удаления электро­ 
проводящего экрана при разделке кабеля 

4.4,3. Поверхность изоляции протереть ветошью, смоченной в 
бензине, и дать ей подсохнуть в течение 2­5 мин, 

4.4.4, На участке 4 намотать утолщение из лент резины ПИ­35 
толщиной 0,4­0,6 мм и шириной 20­55 mw. Диаметр утолщения в 
средней части должен быть не менее dj, 2A, (где Ч, диаметр 
изолированной жилы; А„,­ толщина изоляции, равная 4 мм). 

Примечания: Т. Резину нарезать на ленты, тщательно очистить 
от остатков прокладочного материала, протереть чистой ветошью, 
смоченной в бензине, и дать ей подсохнуть в течение 2­5 мин. Пе­ 
ред применением резину рекомендуется подогреть до температу­ 
ры 50­6095. 

2. Намотку производить ровно, без складок, с 50%­ным перекры­ 
THEM витков и натяжением, обеспечивающим плотное прилегание 
слоев. 
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3. Лента изоляционной резины не должна заходить ва экран из 
электропроводящей резины, за границу участка Ly 

4.4.5, На участке L, намотать экран из электропроводящей по­ 
чиночной резины ШШ­40 в виде одного слоя ленты толщиной 

0,4­0,6 мм и шириной 20­35 мы с учетом примечаний Ги 2 
кп.4.&.4. 

Примечание. При отсутствии электропроводящей починочной ре­ 

зины допускается экран выполнять путем обмазки участка 2. клеем 
из резины ПИ­35 с добавлением в него порошка графита (Т в.ч.гра­ 

фита на I в.ч. резины). 

4.4.6. Ранее оставленные пряди металлического экрана (см. 
п.4,3.7) выпрямить и обмотать ими жилу с шагом 5­6 MM до макси­ 
мального конусного утолщения. Концы прядей закрепить. 

4.4.7. На участке Ly намотать защитный слой лентой из резины 
08­50 лодщиной 0,6­0,8 мм и шириной 30­40 мы с учетом примечаний 
Тиё «7.4.4.4, 

4.4.8. На участке 4, сделать герметизирующую подмотку из 
3­4 слоев лент резины ПИ­55 или 1­50 толщиной 0,6­0,8 мм и ши­ 
риной 40 мы с учетом примечаний Ти? кп.4.4.4. 

4.4,9, Аналогичным образом подготовить остальные жилы. 
4,.4,10. Конусную поверхность на шланговой оболочке вместе с 

прилегающим к ней участком длиной 30 мм протереть чистой ветошью, 
смоченной в бензине. 

4.4.ГТ. На участке 2; между жилами заложить жгуты из резины 
1­50, масса.которых должна быть достаточной для заполнения мех­ 
дужильного пространства. 

4.4.12. Намотать 4­5 слоев лент из резины ПШ­50 толщиной 

0,6­0,8 мм и шириной 30­40 мы с учетом примечаний Ги 2 
кл.4.4,4. 

4.4.13. Намотать бандаж из 4­5 слоев ленты миткаля или дру­ 
гого подобного материала толщиной 0,5­0,4 мм и шириной 50­60 мм. 
Ленту мотать ровно, без складок, с максимально возможным натя­ 
жением. 

4.4.4, На участке 4, намотать наружный слой заделки шланга 
из 4­5 слоев ленты резины ШШ­50 толщиной 0,6­0,8 мм и шириной 
30­40 um с учётом примечаний Тиё кп.4.4.4. 

4.4.15. Завулканизировать концевую заделку в паровом вулка­ 
низаторе (приложение 5). 

Примечание. Допускается вулканизацию проводить в термостате 
при температуре 150°C в течение 40­50 мин, но при этом обмотку 
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вулканизируемых участков миткалем следует делать вдвое толие Е 
более тщательно, чем это требуется при вулканизации 3 паровоны 
вулканизаторе. 

4.4.16. После вулканизации концевую заделку охладить до тем­ 
пературы ниже 60°C и снять миткалевую уплотняющую обмотку. Ка­ 
чество вулканизации проверить путем нажатия на концевую заделку — 
тупым предметом; на завулканизированной поверхности не полЕно 
оставаться вмятин, 

4.4.17. Концевая заделка кабеля, выполненная с применением 
починочных резин в соответствии с пи. 4.4.1 4.4, Ш, может не 
подвергаться вулканизации при условии выполнения следующих до­ 
полнительных операций: 

перед наложением лент поверхности смазывать клеем из с007­ 
зетствующей починочной резины и подсушивать в течение 5­ТО мин; 
клей приготовить путем растворения резины в бензине авиационном 
или марки "Калоша" в соотношении 1:6; 

после выполнения операций, указанных вп.4.4.6, участок 
обмотать двумя слоями липкой изоляционной ленты с 50%­ным пере­ 
крытием: на участке намотку произвести в 4 слоя с максимальным 
натяжением внутренних витков; 

для заделки торца нлангозвой оболочки допускается применять 
изоляционные и шланговые починочные резины и липкие изоляционные 
ленты. 

4.5. Порядок выполнения концевой заделки с помощью 
трубок из кремнийорганической резины (ТЕР) 

4.5.Т. Ha длине не менее 200 мы от торца каждой основной 
жилы удалить наружный электропроводящий экран. Неотделяющиеся 
участки экрана следует состругивать с помощью специального HORA 
(см.рис. 4), Срезание изоляционного слоя допускается на глуби­ 
ну не более 0,5 мы. Надрезы изоляции вертикального или другого 
направления недопустимы, 

4.5.2. С помощью напильника и нахдачной бумаги зачистить 
все неровности, образовавшиеся при удалении экрана. Края экрана 
должны быть обработаны ровно по окружности. 

4.5.3: Поверхность изоляции протереть чистой ветошью, смо­ 
ченной в бензине, и дать ей подсохнуть в течение 2­3 мин. 
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4.5.4. По табл. 5 в соответствии с сечением основных кил 
выбрать диаметр трубки из кремнийорганической резины (ТЕР). Дли­ 
на {КР должна оыть не менее длины участка жилы без электропрово­ 
дящего экрана. 

Примечание. Длина ТЕР, предназначенной для надевания ее на 
muy с помощью сжатого воздуха, должна превышать длину участка 
хилы без электропроводящего экрана не менее чем на длину, необ­ 
ходимую для закрепления трубки на штуцере компрессора плюс 
20­25 MM. 

Таблица 5 

Сечение жилы, мые 16 25 135 50 70 95 120 150 

нний диа­ А MM 9­I2 10­13 I2—­15 13­16 117­20 |I8=2T 21­24 |23­26 

4.5.5. THP надеть с помощью сжатого воздуха при давлении 
200­250 тыс. Па (2­2,5 ати). Для этого на штуцере от компрессора 
закрепить один конец ТЕР и подать сжатый воздух; одновременно 
с противоположного конца в ТКР проталкивать жилу кабеля, После 
прекращения подачи сжатого воздуха ТКР должна плотно прилегать к 
изоляции жилы и закрывать электропроводящий экран на длину 
20­25 MM. 

При отсутствии сжатого воздуха ТКР перед применением выдер­ 
math 15­20 мин в бензине марки "Калоша" или Б­70. После этого 
ТКР натянуть на изоляцию основной жилы и электропроводящий экран. 
Через 20­30 мин бензин испарится и ТЕР будет плотно прилегать 
к поверхности изоляции и электропроводящего экрана. 

4.5.6. Ранее оставленные пряди металлического экрана (см. 
1.4.3.7) ВЫПрямить и обмотать ими каждую жилу (mar 5­6 мм). Кон­ 
цы прядей закрепить на расстоянии 50 мы от конца ТЕР бандажом 
из 4­5 витков медной мягкой проволоки диаметром 0,8­Т,С мм или 
липкой изоляционной лентой. 

4.5.7. Каждую жилу от шланговой оболочки до бандажа на экра­ 

Не обмотать в два слоя с 50й­ным перекрытием липкой изоляционной 
лентой шириной 20­30 мм. 

4.5.8, Заделку торца шланговой оболочки выполнить с учетом 
пп, 4.4.10 4.4.14 и 4.4.17. 
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4.6. Порядок выполнения концевой заделки с помощь 
электроизоляционных гильз 

4.6.Т. На расстоянии 250 мм от торца каждой хилы надрезать 
ножом по окружности и вдоль изоляцию с электропроводящими экра­ 
нами и удалить ее. Проволоки жил выпрямить, подкрутить и на дли­ 
не 40­50 мы от торца временно забандажировать липкой ПВХ лентой 
(рис. 5,a). 

a) 45:20 250 

Рис. 5. Подготовка основных жил: 

а кзоляция килы срезана на конус; 
б­ поверхность обработана вапильня­ 
ком; I, 3 экран из электропроводящей резины; 2 изоляция; — жила; 

5 бандах 

2 4 Я 

4.6.2. На длине 45­50 мм резиновую изоляцию с электропрово­ 
дящими экранами каждой жилы срезать ножом на конус. Поверхность 
изоляции зачистить напильником и нахдачной бумагой (рис. 5,6), 
протереть чистой ветошью, смоченной бензином, и дать подсохнуть 
в течение 2­3 мин. 

4.6.3. Конусную поверхность изоляции обмотать починочной 
изоляционной резиной в IO­I5 слоев (рис. 6). 

20 50 

Рис. 6. Обмотка хилы 
Я изоляции лентой из 
починочной резины 

Примечания: I. Резину резать поперек полотна на ленты шири­ 
HO 20­25 мы. Перед применением ленты длиной не более 0,5­0,6 н 
протереть с обеих сторон чистой ветошью, смоченной бензином, и 
дать подсохнуть в течение 2­5 мин. 

2. Начинать наматывать ленту следует с токопроводящей жилы 
на расстоянии 15­20 мм от среза изоляции.Намотку вести с 50%­ныч 
перекрытием и натяжением, обеспечивающим плотное прилегание сло­ 
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eB. Лента должна быть намотана ровно, без складок и постепенно 
заходить на конусную часть изоляции. Последний слой ленты должен 
подходить вплотную к срезу электропроводящего экрана. 

4.6.4, Выбрать электроизоляционную гильзу: маркировка на ее 
поверхности должна соответствовать сечению основных жил кабеля 
(в ии"), Внутреннюю конусную поверхность гильзы и поверхность 
конусной намотки на жиле кабеля протереть чистой ветовью, смо­ 
ченной в бензине, и дать подсохнуть в течение 2­5 мин. 

Примечание, Электроизоляционные резиновые гильзы могут быть 

изготовлены предприятиями, эксплуатирующими кабель, по техниче­ 
ской документации НИПКТИ, передаваемой в установленном порядке. 

4.6.5. Гильзу надеть на жилу до упора: внутренняя конусная 
поверхность гильзы должна плотно прилегать к конусной части 
намотки (рис. 7). 

Рис. 7. Закрепление гильзы на жиле: 

I подмотка из резины ПИ­55; 2 герметизирующая подмотка из лилкой денты; 
гильза; 4 проволочный бандах 

4.6.6. На расстоянии 20­30 MM конец гильзы закрепить прово­ 
локой диаметром Т,0­Т,5 um или прядью из 7­10 проволок диаметром 

0,5­0,3 mM. 

4.6.7. На длине 35­40 мы конусную часть гильзы и изоляцию 
до среза наружного электропроводящего экрана жилы обмотать лип­ 
кой изоляционной лентой (см. рис. 7). Качество намотки ленты 
ДОЛЕНО быть проверено путем изгиба по радиусу 4­5 диаметров изо­ 
лированной жилы.При этом не должно быть видимого отслоения ленты 
от изоляции жилы у среза электропроводящего экрана. 

8.6.8. На длине 120­150 мм жилу обмотать в один слой с 
50%­ным перекрытием лентой из резины ШШ­40 шириной 20­25 мм. 
Намотку производить от максимального конусного утолщения гильзы 
в сторону шланговой оболочки. 
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4.6.9. Ранее оставленные пряди металлического экрана (см. 
1.4.3.7) выпрямить и обмотать ими жилу с шагом 5­6 мм до макси­ 
мального конусного утолщения гильзы. 

4.6.10. По всей длине от максимального конусного утолщения 
Гильзы до шланговой оболочки хжилу обмотать липкой изоляционной 
лентой с 50%­ным перекрытием витков и натяжением, обеспечивающим 
плотное прилегание слоев. 

4.6.11. Аналогичным способом выполнить заделку гильзами двух 
других основных жил кабеля. 

4.6.12. Заделку торца шланговой оболочки выполнить с учетом 
пп. 4.4.10­4.4.14 и 4.4.17. 

4.7. Установка кабельных наконечников 

4.7.1. С концов силовых жил удалить изоляцию На длине, рав­ 
ной длине цилиндрической части кабельного наконечника или специ­ 
ального зажимного устройства. 

4.7.2. Внутренний диаметр цилиндрической части кабельного 
наконечника должен соответствовать сечению (диаметру) жилы. При 
неплотной посадке наконечника на жилу в отверстие должны быть 
заложены дополнительные медные проволоки. 

4.7.3. Диаметр отверстия в ушке кабельного наконечника дол­ 
HEH соответствовать диаметру вводной (выводной) шпильки аппарата 
или токоприемника. 

4.7.4. Опрессовку наконечника следует производить местным 
вдавливанием (до образования луцки) или сплошным обхатием. Пуан­ 
сон и матрица инструмента для опрессовки должны соответствовать 
диаметру гильзы (трубчатой части) наконечника. При опрессовке 
местным вдавливанием луцки располагать в середине трубчатой час­ 
ти на лицевой стороне наконечника. 

4.7.5. Место ввода жилы кабеля в наконечник герметизировать 
путем намотки на жину и цилиндрическую часть наконечника липкой 
изоляционной ленты и бандака из шпагата или миткалевой ленты 
с лаком 3­ТООТ. 

Примечания: I. Установка кабельных наконечников трубчатой 
формы может быть также произведена после выполнения указаний 
п.4,4.2. В этом случае обмотка изоляционной починочной резиной 
(1.4.4.4) должна захватывать цилиндрическую часть наконечника. 
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2. Хила заземления и проволоки металлических экранов спрес­ 
совываются одним кабельным наконечником за исключением случаев, 
когда предусматривается присоединение их к устройствам для 
контроля целостности жилы заземления, 

5. ПРИСОЕДИНЕНИЕ, ЭКСПЛУАТАЦИЯ И ОСМОТР КАБЕЛЕЙ 

5.1. Перед вводом в эксплуатацию (присоединением) кабель с 
выполненными концевыми заделками должен пройти испытания в соот­ 
ветствии с указаниями раздела 6. 

5.2. Концевую заделку кабеля ввести во вводное устройство 
электрооборудования, основные жилы присоединить к зажимам и раз­ 
вести так, чтобы изоляция и электропроводящие покрытия не прика­ 
сались к токоведущим зажимам и корпусу. 

5.3. Заземляющую хилу и сплетенные вместе проволоки металли­ 
ческих экранов, опрессованные одним наконечником, присоединить 
к заземляющему зажиму. Допускается проволоки экранов, изолиро­ 
ванные от хилы заземления, присоединять к устройствам для кон­ 
троля целостности жилы заземления. Затем закрепить конец кабеля 

во вводном устройстве. 
После присоединения и закрепления кабеля обмотреть вожатые 

концы основных и заземляющей жил. 
5.4, Bo избежание выдергивания из вводного устройства кабель 

необходимо закрепить на базе экскаватора петлей или другим при­ 
способлением, обеспечивающим радиус изгиба, равный 5­6 диаметрам 
кабеля. 

5.2. ГИбКИЙ ВЫСОКОВОЛЬТНЫЙ кабель, питающий передвижной ме­ 
ханизм, должен прокладываться так, чтобы исключалась возможность 
его примерзания, ударов и раздавливания кусками породы, наезда 
на него транспортных средств и самого механизма, 

5.6. При работе удельные растягивающие нагрузки на кабель 
не должны превышать 2,5 кгс на 1 MM” сечения RUA. 

Для кабеля, проложенного по трассе или вблизи механизма, из­ 
гиб допускается по радиусу, равному не менее 6 диаметрам кабеля. 

Шри вавивке кабеля на барабан кабелепередвижчика допустимый 

радиус изгиба должен быть равен не менее 10 диаметрам кабеля. 
Осевое кручение не должно превышать +60 град/м. 

5,7. Для обеспечения надежной работы кабеля экскаватор или 
другой механизм рекомендуется комплектовать самоходным кабельным 
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передвижчиком или кабелеприемным барабаном с диаметром шейки, 
равным He менее 20 диаметрам кабеля. Для равномерного износа 
кабеля по его длине рекомендуется через каждые 7­9 мес эксплу­ 
атации производить смену концов кабеля между приключательным 
пунктом и питаемым механизмом. 

5.8. В местах пересечения с железнодорожными путями и авто­ 
дорогами кабель должен быть защищен от поврехдений путем укладки 
в трубы, короба, желоба. Размеры защитных устройств должны превы­ 
шать ширину железнодорожных путей или дорог не менее чем наём 
ва каждую сторону. 

5.9. Кабели, ваходящиеся в зоне взрывных работ, должны защи­ 
щаться от повреждений или убираться на время взрыва в безопасное 
место. 

5.10. На обводненных участках кабель должен быть поднят на 
козлы", расстояние между которыми должно быть не более 10 м, и 
располагаться над поверхностью воды на высоте не менее 0,3 м. 

5.1. У механизмов, не снабженных кабелеприемным барабанои­ 
или кабельным передвикчиком, излишек кабеля должен быть разложен 
ва освобожденной от камней площадке петлями с расстоянием в све­ 
ту между соседними ветвями не менее 0,2 м. Площадка должна нахо­ 
диться вне рабочей зоны механизма. 

5.12. Наблюдение за кабелем в процессе работы механизма и 
при его перемещении ведет персонал, имеющий квалификационную 
группу по технике безопасности при работе на электроустановках 
с напряжением выше 1000 В не ниже И. 

5.15. При работе механизма и при его перемещении наблюдающий 
обязан: предотвращать возможность попадания кабеля под обрушения 
породы как по трассе, так и вблизи механизма; предотвращать воз­ 
мохность наезда обслухивающим транспортом и самим механизмом на 
кабель; предупреждать чрезмерное натяжение кабеля и перемещение 
его по острым кромкам породы или других предметов. 

5.14. Осмотр кабеля должен производиться ежесменно. При этом 
необходимо обращать внимание на отсутствие порезов, проколов, 
трещин и других повреждений шланговой оболочки, на состояние 
мест соединений, наличие предупредительных плакатов по трассе, 
условия прокладки кабеля, особенно в обводненных местах. 

5.15. Осмотр концевых заделок кабеля долден производиться не 
реже I pasa в 3 мес и внеочередно в период повышенной влажности 
воздуха B BO время дождей. При осмотрах следует обращать внима­ 
ние на наличие озонных трещин на поверхности изоляции токопрозо­ 
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дящих жил, степень загрязнения изоляционных промехутков концевых 
заделок и наличие признаков плохого контакта в местах подсоеди­ 
нения. 

5.16. При большой запыленности окрухающего воздуха необхо­ 

димо систематически, по мере накопления пыли, очищать изоляцион­ 
ные промежутки концевых заделок. При чрезмерном загрязнении они 
должны быть протерты чистой ветошью, смоченной в бензине. 

5.17. При пониженной температуре окружающей среды ниже ми­ 
нус 30°C для кабелей в нормальном исполнении и ниже минус 40°C 
для кабелей в морозостойком исполнении перед сматыванием или 
разматыванием кабеля его необходимо прогреть в течение 15­50 мин 
путем пропускания по основным жилам электрического тока, опреде­ 
ленного по табл.2, с учетом поправочных коэффициентов на факти­ 

ческую температуру окружающей среды (табл. 3) и взаимного нагре­ 
ва витков (табл. 4), если кабель намотан на барабан или свернут 
в бухту. Прогрев осуществляется с помощью сварочного трансформа­ 
тора. Допускается пропускать ток по двум основным жилам кабеля. 

При указанной пониженной температуре окружающей среды следу­ 

ет принимать меры предосторожности при изгибах и растяжениях 
кабеля, подсоединенного к механизму, не работающему в течение 
одного часа или более длительного периода. 

6. ПРОВЕРКА ТЕХНИЧЕСКОГО СОСТОЯНИЯ И МЕТОДЫ 
ОБНАРУЖЕНИЯ НЕИСПРАВНОСТЕЙ КАБЕЛЕЙ 

6.1. Проверка технического состояния состоит из: 
внешнего осмотра кабеля по всей длине; 

6) осмотра концевых заделок кабеля; 
в) проверки целостности основных и заземляющей кил и экрани­ 

рующих оплеток; 
г) измерения сопротивления изоляции жил; 
д) испытания изоляции повышенным напряжением. 
6.2. Проверке технического состояния подвергаются кабели: 
новые, после ремонта перед вводом в эксплуатацию, а также 

находящиеся в эксплуатации не реже одного раза в год в соответ­ 
ствии c 1.6.1; 

присоединенные к сети два раза в год: перед весенним и 
осенним периодами согласно п.6.Та, 6, в, г; 

присоединенные к сети раз в 3 мес (см. п.6.Та,б); 
присоединенные к сети ежесменно согласно п.б.Та. 



6.5. Проверка целостности токопроводящих и заземляющей жил 
и экранирующих оплеток должна производиться путем прозвонки кон­ 
туров, состоящих из названных элементов. 

6.4. Сопротивление изоляции основных жил должно измеряться 
мегомметром на напряжение 2500 В, присоединяемым поочередно к 
одной из жил и остальным элементам, соединенным вместе. 

6.5. Испытание повышенным напряжением проводится при напря­ 
жении постоянного тока не менее 2 в течение 5 или ТО мин 
(см. 1.6.6.10). Напряжение подается поочередно к одной из жили 
остальным элементам, которые должны быть соединены вместе и за­ 
землены. 

6.6. Операции по испытанию кабелей повышенным напряжением 
должны осуществляться с помощью KEHOTPOHHNX аппаратов в следу­ 
ющем порядке: 

6.6.Т. Проверить (осмотреть) защитное заземление испытатель­ 
ного оборудования и кабелей. 

6.6.2. Выключить распределительные устройства в начале ий 
конце испытуемой кабельной линии, а их выдвижные части выкатить 
так, чтобы был виден воздушный зазор, проверить отсутствие на­ 
пряжения в испытуемом кабеле, наложить заземление. 

6.6.3. Установить защитные ограждения, предупреждающие пла­ 
каты и выполнить все организационно­технические мероприятия по 
безопасности, указанные в наряде. В качестве ограждений могут 
применяться щиты, баръеры, веревочные канаты с подвешенными на 
них плакатами: "Стой высокое напряжение", а на приводах рас­ 
пределительных устройств плакаты: "Не включать работают люди". 

Я места испытания должен быть выставлен наблюдающий, ау 
противоположного конца испытуемого кабеля охрана из персонала 
бригады, производящей испытание. Если испытание кабельной линии 
проводят после ремонта или монтака соединительной муфты, тоу 
последней также необходимо выставить наблюдающего. 

6.6.4. Измерить с помощью мегомметра сопротивление изоляции 
каждой жилы относительно других, соединенных вместе и заземлен­ 
ных. Нри испытании мегомметром с испытательным напряжением до 
2,5 KB выявляют грубые нарушения целостности изоляции и местные 
дефекты (заземление фаз, короткое замыкание между фазами и др.). 
В случае выявления мегомметром нарушений в изоляции (короткое 

замыкание) дальнейшие испытания следует прекратить до устранения 
дефектов. Высокое сопротивление изоляции, замеренное мегом­ 
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метром, не является критерием для оценки ее электрической проч­ 
ности, поэтому испытание мегомметром не избавляет от необходимо­ 
сти последующих испытаний этих кабельных линий повышенным 
напряжением. 

6.6.5. Собрать схему присоединения кенотронного аппарата 
в соответствии с его заводской инструкцией по эксплуатации. 

6.6.6, Перед подачей испытательного напряжения неооходимо: 
проверить, все ли члены бригады находятся на местах, нет ли 

посторонних людей, и только после этого на испытательный аппарат 
мохно подать напряжение; 

сделать предупреждение с помощью звукового сигнала "Подаю 
напряжение", после чего с вывода испытательной установки снять 
заземление. 

С момента снятия заземления вся испытательная установка, 
включая испытываемый кабель и соединительные провода, поляна 
считаться находящейся под напряжением; производить какие­либо 
пересоединения в испытательной схеме не допускается, 

6.6.7, Нажать на кнопку "Включено" испытательного аппарата, 
предварительно убедившись, что ручка регулятора находится в ну­ 

левом положении. 
6.6.8. Испытания производить в диэлектрических перчатках, 

стоя на резиновом коврике или изолирующей площадке. 
6.6.9. Плавным вращением рукоятки регулятора повысить нанря­ 

хение до испытательного (отсчет вести по шкале киловольтметра). 
Испытательное напряжение должно повышаться в течение I мин со 
скоростью не более 0,5 кВ/с. 

6.6.10. Вновь проложенные кабели выдержать под испытательным 
напряжением в течение 10 мин. При испытаниях кабельных линий, 
находящихся в эксплуатации, длительность приложения напряжения 
должна составлять 5 мин. На последней минуте испытания каждой 
фазы кабельной линии измеряют ток утечки. 

Кабельные линии считаются выдержавшими испытание, если не 
произошло электрического пробоя, не было разрядов и толчков тока 
утечки или его нарастания при установившемся испытательном на­ 
пряжении. 

Величины токов утечки и асимметрия их по фазам не рассматри­ 
ваются как браковочные показатели. Их фиксируют для дополнитель­ 
ной оценки состояния изоляции кабеля.Всли при испытании величины 
тока утечки превышают 200 мкА или асимметрия токов утечки по 
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фазам превышает 1,5, а также в случае резкого увеличения токов 
утечки по сравнению с результатами предыдущих испытаний, необхо­ 
AMMO обследовать кабель и концевые заделки, устранить выявленные 
недостатки и повторить испытания. Если кабельная линия выдержит 
испытательное напряжение при NOBTOPHOM испытании, она считается 
годной к эксплуатации. 

В случае заметного нарастания тока утечки продолжительность 
испытания следует увеличить до 10 мин. При сильных толчках тока, 
что обычно сопровождается срабатыванием защиты аппарата, испыта­ 
ние следует прекратить и определить место повревдения. 

6.6.1Т. По окончании испытаний снять напряжение с испыта­ 
тельной установки, отключить от сети питание испытательного ап­ 
парата, снять остаточный заряд с кабеля вначале через высокоомное 
сопротивление, а затем заземлить вывод испытательной установки 
и сообщить об этом членам бригады с помощью звукового сигнала 
Напряжение снято", Только после этого можно производить пере­ 
соединение проводов на жилах кабеля иди, в случае окончания 
испытания, их отсоединение и снятие ограждений. 

6.6.12. После испытания изоляции всех EME кабеля разобрать 
схему присоединения испытательного аппарата. 

6.6.13. Результаты испытаний заносятся в протокол. 
6.7. Характерные неисправности и методы их обнаружения при­ 

ведены в табл. 6. 

Таблица 

Характерные нексправности Методы их обнаружения 

Порезы, проколы, порывы, трещины шланга Визуально при внешнем розн» 
at 

‚ ТР осмотре кабеля 

Озонное растрескивание в концевой за­ Визуально при зневнем 
делке 

растре 
осмотре концевых заде­ 
HOR 

Разрыв основных токопроводящих хил, за­ Прозвонкой 
землязщей EMH, металлических экранов 
Пониженное сопротивление изоляии, вныэ­ Изнерением сопротавале­ 
ванное загрязнением изоляционных промо­| ния изоляции 
хуков в концевых заделках 
Приниженное сопротивхение изоляции, BNS­ Измерением сопротивле­ 
ванное ее пробоем HEA ЯзолЯЦиЕ 
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6.8. В случае обрыва одного из элементов место обрыва может 
быть определено с помощью внражения 

C Lo= hasnt x С, *С, 
расстояние до места обрыва от одного из концов кабеля; 
длина кабеля; 
емкость мехду оборванным элементом и остальными элемен­ 
тами, соединенными на обоих концах кабеля вместе, изме­ 
ренная на конце, от которого OTCUATHBACTCA 4, 

С, то же, что и С, но измеренная на другом конце, 

При многократном обрыве расстояние до первых от концов 
кабеля обрывов могут быть определены из соотномений 

OS 
pls 

С, Cy “x, =f C, 9 

где С емкость необорванного элемента, идентичного по конструк­ 
ции оборванному элементу, относительно соединенных. вместе 
остальных элементов. 

6.9. При заниженном сопротивлении изоляции основных жил в 
первую очередь следует убедиться, что причиной этого не является 
загрязнение изоляционных промежутков концевых заделок, для чего 
их следует протереть смоченной в бензине ветошью и дать просох­ 
нуть. Пониженное сопротивление при повторном измерении свиде­ 
тельствует о дефекте изоляции под шланговой оболочкой. 

6.10. При низком переходном сопротивлении замыкания на землю 
(А, <0.Г МОм) место повреждения изоляции определить методом 
петли (рис. 8). 

Рис. 8. Схема определения места повреждения 
изоляции методом петли 

Для этого одну из неповрежденных жил и поврежденную жилу 
на одном конце кабеля подсоединить к клеммам Лиё, а на другом 
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конце кабеля соединить между собой. Все остальные элементы сое­ 
динить вместе и заземлить. 

Источник питания, в качестве которого может быть применен 
мегомметр MC­0,5, одной клеммой соединить с точкой C, а другой 
с соединенными и заземленными элементами кабеля. 

Чувствительность индикаторного прибора должна быть не нике 
5 MB на одно деление шкалы. 

Расстояние до места повреждения изоляции при уравновешенном 
мосте определить с помощью выражения 

ди 4­4 Я, *А. 7 

где 4 расстояние до места повреждения изоляции: 
общая длина кабеля; 
постоянное сопротивление; 

А, магазин сопротивлений. 

Ly 
Z 
A, 

6.11. При высоких значениях переходного сопротивления замыка­ 
ния на­землю (А ер 0,Г МОм) место повреждения изоляции опреде­ 
лить акустическим методом (рис. 9). 

—_— ee SF РИА 

Рис. 9. Схема определения 
Ща Ши 

места повреждения изоляции g с, акустическим методом 

Напряжение от источника постоянного тока (АКИ­50, ДИИ­?О} 
подать через защитное сопротивление А, на зарядную емкость С, и 
через искровой промехуток Р на поврежденную жилу, При пробое 
искрового промежутка в месте повреждения изоляции через Вер TAR 

ке произойдет искровой разряд, сопровождающийся звуком, по кото­ 
рому определяется место повреждения. Для исключения больших 
перегрузок неповрежденных участков изоляции поврежденной хилы 
длина. воздушного зазора в искровом промежутке He должна прозы­ 
вать 4 мм, 
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Конденсатор С, полнен иметь емкость 0,01­0,5 мкФ, рабочее 
напряжение не менее 10 кВ и испытательное напряжение не менее 
20 KB. 

При использовании данного метода все элементы кабеля надежно 
заземлить; меры предосторожности от поражения электрическим то­ 
ком должны быть такими же, как для подключенного к сети кабеля. 

6.12. Обнаруженные при внешнем осмотре сквозные дефекты 

зланга должны быть устранены; концевые заделки, имеющие следы 
озонного растрескивания, перезаделаны; изоляция в месте пробоя 

и все поврежденные элементы восстановлены в соответствии с ука­ 

заниями разделов 4 и 7. 

7. РЕМОНТ И СОЕДИНЕНИЕ ОТРЕЗКОВ КАБЕЛЕЙ 

7.1. Ремонт шланговой оболочки 

7.1.1. Подготовка к работе осуществляется в соответствии 
сп.ё.2. 

7.Т.2. Участок кабеля, подлежащий ремонту, закрепить в гори­ 
зонтальном положении. 

Если оболочка повреждена не на всю толщину и на длине не 
более 500 мм, то ее обработать острым кохом, не обнажая скручен­ 
ные жилы или внутреннюю оболочку кабеля (рис. 10). 

600 
50 £00 $9 

Рис. 10. Подготовка кабеля 
х ремонту шланговой оболочки 

7.1.3. На длине не менее 50 мм OF краев среза оболочку за­ 
чистить драчевым напильником до образования шероховатой поверх­ 
ности. Подготовленный к ремонту участок оболочки протереть 
чистой ветошью, смоченной в бензине, и просушить в течение 
2­3 MMH. 

7.1.4, Участок ремонта оболочки обмотать починочной шланго­ 
вой резиной ПШ­40, применяя ленту шириной 30­35 мы, Ленту нама­ 
тывать с 50%­ным перекрытием витков и натяжением, обеспечивающим 

плотное прилегание слоев друг к другу. Лента должна быть наложе­ 
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на ровно, без складок и постепенно заходить на шероховатую по­ 
верхность оболочки. Намотку вести до тех пор, пока диаметр 
обматываемого участка не будет превышать наружный диаметр кабеля 
на ТО мы (рис. ТТ). Конец резиновой ленты закрепить, плотно при­ 

хав его к нижелехащим слоям. 
Примечание. При вулканизации в паровом вулканизаторе макси­ 

мальная длина ремонтируемого участка определяется длиной паровой 
камеры вулканизатора (см. приложение 5). Диаметр обматываемого 
участка должен быть равен диаметру кабеля. 

600 

Рис. 11. Участок кабеля 
подготовлен к вулканизации: 

наружный диаметр кабеля 

Ayt 
20 

7.5.5. Отремонтированный участок кабеля заложить во вкладыши 
и поместить в полуформу электрического вулканизатора (см. прило­ 
жение 5). 

Цифровая маркировка на поверхности вкладышей должна соответ­ 
ствовать сечению основных жил ремонтируемого кабеля (в мм”). 

7.1.6. По окончании процесса вулканизации извлечь кабель из 
полуформ вулканизатора и раскрыть вкладыши при помощи двух 
отверток. Срезать с отремонтированного участка кабеля ножницами 
или ножом образовавшийся во время вулканизации облой. 

7.1.7. Если шланговая оболочка повреждена на всю толщину, TO 

на ней сделать ножом два кольцевых и два продольных надреза, 
после чего поврежденный участок удалить полностью, пользуясь но­ 
HOM и плоскогубцами (рис. 12,а). Надрезы делать так, чтобы не 
повредить экраны и изоляцию жил. 

7.1.8. На расстоянии 40­50 мм от надреза шланговую оболочку 
срезать на конус (рис. 12,6). Поверхность конуса и прилегающие Е 

ней участки неповрежденной оболочки зачистить драчевым напильни­ 
ком до образования шероховатой поверхности, затем протереть чис­ 
той ветошью, смоченной в бензине, и подсушить в течение 5­5 мин. 

7.1.9. Ремонтируемый участок кабеля обмотать резиной П!­50, 
применяя ленту шириной 30­35 мы. Намотку вести с 50%­ным пере­ 
крытием витков и натяжением, обеспечивающим плотное прилегание 
слоев. 
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Лента должна быть наложена ровно, без складок и постепенно 
заходить на конусные срезы оболочки. Намотку вести до тех пор, 

a) £600 0) 

EA ПЕ 
7 

24 
C600 

Рис. 12. Разделка кабеля при ремонте вланговой оболочки, поврежденной 
ва BCb толщину: 

удалена позрекдениея часть иланговой оболочки; б края аланговой оболочкх 
срезаны на конце и зачилены до образования шероховатой поверхности; I защитная 

оболочка; 2 изолированные хилы 

пока диаметр обматываемого участка не будет на IO мы больше на­ 
ружного диаметра кабеля. Конец резиновой ленты закрепить, плотно 
прижав его к нижележащим слоям. Последующие операции выполнить в 
соответствии с пи. 7.1.4­7.1.6. 

Примечания: I. Перед намоткой лент углубления мехду килами 
заполнить жгутами из резины той же марки. 

2. При вулканизации в паровом вулканизаторе следует руковод­ 
ствоваться примечанием к 0.7.1.4. 

?.е. Ремонт металлического экрана основных жил 
на длине не более 260 мы 

7.2.1. Подлежащий ремонту участок кабеля закрепить в гори­ 
SORTAASHOM положении, Удалить шланговую оболочку, руководствуясь 
пн. 7.1.7 и 7.168. 

7.2.2. Раскрутить кабель к отделить неисправную жилу. Пере­ 
резать прорезиненную тканевую ленту по месту поврездения и рас­ 
крутить ее в оба стороны. 

7.2.3. На металлический экран наложить баняах прядью из 8­10 
медных луженых проволок (рис,I3). Крайние витки бандана припаять 
по окрухности к проволокам экрене припоем ПОС­6Т, используя в 
качестве блкса раствор канифоли в бензина (соотнонение I:I). 

7.2.4. перерезать экран по месту повреждения, раскрутить до 
байдака п обрезать. 

7,.2,5,. K ОДНОМУ из бандазей припаять равномерно по окружно­ 
сти три пряди из медных луженых проволок дизметром 0,3 их 
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(рис. 14а). Число проволок в каждой пряди зависит от сечения 
основных Жил и должно быть выбрано по табл. 7, 

_<£ 460 

yi iN 
Рис. 13. Подготовка к ремонту металлического 

экрана: 

I тканевая лента; 2 металлический экран; 3 участок 
пайки; 4 проволочный бандах; 5 экран из электропро­ 

водящей резины 

Рис. 14. Восстановление иетаплического экрана 

Таблица 7 

Сечение основных жил кабеля, мм Число проволок в пряди 

10­25 20­25 

35­70 30­35 
95­150 40­45 

7.2.6. Пряди наложить плотной ровной обмоткой так, чтобы 
проволоки прядей прилегали друг к другу. Концы прядей припаять к 
другому проволочному бандажу (рис. 1,06). 
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7.2.7, Участок ремонта металлического экрана жилы обмотать 
прорезиненной тканевой лентой. Концы тканевой ленты закрепить 
двумя­тремя витками липкой ПВХ ленты. 

7.2.8. Закрутить жилы кабеля до первоначального шага скрутки 
и восстановить защитный шланг, руководствуясь указаниями подраз­ 
дела 7.1. 

7.3. Ремонт изоляции жилы 

7.3.1. Подлежащий ремонту участок кабеля закрепить в гори­ 
зонтальном положении и разделать согласно пи. 7.1.7 и7.Г.8. 

7.5.2. Раскрутить кабель и отделить неисправную килу. Проре­ 
зиненную тканевую ленту и металлический экран удалить согласно 
пи. 7.2.5 и 7.2.4, освободив поврежденный участок изоляции. 

7.5.5. На изоляции сделать кохом два кольцевых и два про­ 
дольных надреза, после чего поврежденный участок изоляции удалить 
ножом и плоскогубцами (рис. 15). Максимальная длина ремонтиру­ 
емого участка изоляции должна быть не более, указанной в 
табл. 8. Надрезы следует делать так, чтобы не повредить проволо­ 
КИ ЖИЛЫ. 

7 

234 

Рис. 15. Подготовка кабеля для ремонта изоляции: 

I вланговая оболочка; 2 прорезиненная тканевая декта; 
3 металлический экран; 4 проволочный бандах; на­ 
ружный электропроводящий экран; 6 токопроводящая жила 

7.3.4, электропроводящий экран и изоляцию срезать на конус 
(рис. 16) на длине (см. табл. 8). Поверхность среза зачистить 
драчевым напильником и обработать ровно по окружности. 

7.3.5. Участок жилы Z (рис. 17) плотно обмотать с 50%­ным 
перекрытием одним слоем ленты из резины ППШ­40 шириной 15­20 мм. 

Примечание. Резину перед употреблением разрезать на ленты 
длиной 0,5 м и прозереть с обеих сторон чистой ветошью смоченной 
бензином, и подсушить в течение 2­5 мин. 
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7.3.6. На зачищенную поверхность ‘изоляции нанести тонкий 
слой резинового клея и дать ему подсохнуть в течение 2­Т0 мин. 

[9 Zz 144 

Рис. 16. Подготовка изоляции жилы к ремонту 

Таблица 8 

Сечение токопроводящих жил На ата 
кабеля, руемого участ­ заемой на ко­ 

ха изоляции  нус, ©, MM 
основных заземляющих MM 

6; ТО 60 I5 
ГО; 16 16 60 20 

25 25; 35; 50 80 25 
35; 50 I00 30 

70 108 35 
95; 120; 150 136 40 

На восстановленный электропроводящий экран наложить резину 
ПИ­35 в виде лент шириной 15­20 мм с 50%­ным перекрытием витков. 

7) 

Рис, Г?, Восстановление внутреннего электропро­ 
водящего экрана 

Резиновая лента должна быть наложена ровно, без складок и 
постепенно заходить ва конусные срезы основной изоляции. Намотку 
вести до тех пор, пока наружный диаметр восстанавливаемой изоля­ 
ции не будет на 5 мм превышать диаметр жилы по наружному элек­ 
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тропрбводящему экрану (рис. 18). Последний слой ленты должен 
подходить вплотную к обработанному по окружности срезу наружного 
электропроводящего экрана. 

Примечания: 1. Резину резать на ленты вдоль резинового по­ 
лотна длиной 0,5­0,6 м. Перед применением ленты протереть с обе­ 
их сторон чистой ветошью, смоченной бензином, и просушить в 
течение 2­5 мин. 

2. При вулканизации в паровом вулканизаторе (см, прилохе­ 
ние 5) длина вулканизируемого участка определяется длиной паро­ 
вой камеры вулканизатора. Диаметр намотки должен превышать 
диаметр изолированной жилы на 1­2 мм. Наружный экран восстанав­ 
ливается одним слоем ленты шириной 15­20 мы из резины ПИШ­40, 
накладываемой с 50%­ным перекрытием. 

(2 §­ 
by 

Рис. 18. Участок изолированной жилы подго 
товлен к вулканизации 

7.53.7. Для вулканизации отремонтированного участка изоляции 
выбрать вкладыши соответствующего размера. Цифровая маркировка 
на поверхности вкладышей должна соответствовать сечению основных 
жил кабеля (в uM). 

7.3.8. Завулканизировать отремонтированный участок изоляции 
в ИНнНдДуЕЦИОННОМ вулканизаторе (см. приложение 5). Ремонтируемый 
участок изоляции выдержать при температуре 150+5°C в течение 
15­20 мин. 

7.3.9. Отремонтированный участок изоляции обмотать одним 
слоем ленты из резины НИЕ­55 с 50#­ным перекрытием. 

7.3.10. Восстановление металлического экрана, прорезиненной 
тканевой ленты каждой жилы и шланговой оболочки выполнить, руко­ 
водствуясь указаниями подразделов 7,Ги 7.2. 

7.4. Соединение токопроводящих жил с помощью 
медных гильз 

74.1. Концы кабелей, подготавливаемые к соединению, обрезать 
ножовкой. 

7.4.2. На длине не менее 500 мм от торца кабеля поверхность 
шланговой оболочки очистить от загрязнений и протереть чистой 
ветошью, смоченной бензином. 
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7.4.3. На расстоянии A (табл. 9) от торца кабеля надрезать 
ножом оболочку по окружности и вдоль кабеля так, чтобы не повре­ 
дить проволоки металлического экрана и изоляцию жил, и снять ее 
(рис, 19). 

Таблица 9 

мые Длина 4 оболочки, удаляемой Число и сечение жил кабеля, UT.X с концов кабеля, мм 

3xI0+Ix6 150 
3xI6+Ix6 150 

3х25+1х10 165 
3x35+Ix10 180 
3x50+IxI6 180 

3x70+Ix16 185 
3x95+1x25 245 
3х120+1х35 245 
3x150+1x50 245 

7.4.4. На длине 40­50 мы края оболочки срезать на конус. 
Срезанную на конус оболочку и прилегающий к ней участок зачис­ 
тить драчевым напильником до образования нероховатой поверхности. 

40­30, Af 
a 

8 

8 

Рис, 19. Схема разделки конца кабеля перед 
соединением 

7.4.5. Раскрутить изолированные жилы и выпрямить их. Размо­ 
тать прорезиненную тканевую ленту до оболочки и обрезать. 

7.4.6. На расстоянии 6(см. рис. 19 и табл. 10) от торца каж­ 
дой жилы забандажировать металлические экраны двумя­тремя витка­ 
Ми прядей, скрученных из 8­10 медных проволок. Концы прядей 
соединить скручиванием. 
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Таблица 10 

Сечение токопроводящих Расстояние от торца жилы Расстояние от 
до бандажа на металли­ торца жилы до жил кабеля, ческом экране Б, мм среза изоля­ 

ции В, мм 

6; 10; 16 75­80 30 
25 120­130 40 

35$ 50 120­130 50 
70 120­130 55 

95; 120; 150 150­160 70 

7.4.7. На расстоянии В (см. табл.10) от торца каждой хилы 
надрезать ножом резиновую изоляцию с электропроводящими экранами 
по окружности и вдоль жилы и снять их. Изоляция с внутренним 
электропроводящим экраном с концов токопроводящих хил должна 
быть удалена как можно тщательнее, так как от этого зависит ка­ 
чество соединения жил кабеля. 

7.4.8. Аналогичным способом подготовить к соединению другой 
кабель. 

Примечание. При использовании парового вулканизатора раздел­ 

КУ концов кабеля производить согласно нп. 7.5.1­7.5.5. Величина 
В выбирается по табл. 10, 

7.4.9, На токопроводящие жилы (рис. 20) одного кабеля надеть 
до среза изоляции гильзы соответствующего размера (табл. ТТ) и 

2 A­A 
A 

ОАГ 

LZ Я 

Рис. 20. Схема закрепления соединительной гильзы 
ва хиле опрессовкой 

закрепить их на жилах тремя вдавливаниями с помощью ручных кле­ 
щей типа ПК­Т, ПК­2 или ручного гидравлического пресса, 
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Сечение ММ 
хилы, we внутренний внешний длина 

диаметр диаметр 
2 7388­70 

6 4,0 6,0 60 
то 5,0 8,0 60 
16 7,0 10,0 80 
25 8,0 тт, 80 
35 10,0 13,0 00 

50­70 13,0 16,0  I50 
95 15,0 19,0 140 

120 18,0 24,0 140 
150 19,0 25,0 140 

Таблица II 

“lt 
(см. 

рис.20) 

15/30 
15/30 
20/40 
20/40 
25/50 
27/54 
35/70 
35/70 
35/70 

7.4.10, Ввести в соединительные гильзы до упора соответству­ 

ющие жилы второго кабеля и также закрепить тремя вдавливаниями 
(рис. 2Г). 

40­50 LA 
25 

г 28 

Рис. 21. Схема соединения жил двух отрезков 
кабелей 

7.8.11. На длине 2 (см. табл. 8) от торца соединительных 
рильз изоляцию и электропроводящий экран срезать на конус. По­ 
верхность среза зачистить драчевым напильником и обработать роз­ 

но по окружности. 
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7.5. Соединение токопроводящих жил кабелей, 
наматываемых на кабельный барабан 

7.5.1. Подготовка кабеля производится согласно указаниям 
пп. 7.4.Ги 7.4.2. 

7.5.2. На расстоянии 4, (рис. 22, табл. 12) от торца кабеля 
надрезать ножом защитную ооолочку по окружности и вдоль каоеля 
так, чтобы не повредить экраны и изоляцию жил, и удалить ее. 

40 

Ay 

Az 
As 
5 

в 

Рис. 22. Схема разделки конца кабеля перед 
соединением 

Подгонка к соединению хилы заземления производится после 
спайки основных жил кабеля. 

Сечение основных Длина основных жил, 
жил кабеля, 

I0 
16 
85 
35 
50 
70 
95 

120 
150 

оставляемых при 
разделке, 

4h 4% 
300 240 
30 240 
450 350 
450 350 
450 350 
450 350 
500 400 
500 400 
500 500 

Таблица 12 

Расстояние Длина участка 
от торца изоляции, уда­ 
ЖИЛЫ 

240 
240 
240 

до  ляемой с Oc 
Ha НОВНЫХ жил, р, 
5, MM 

100 
100 
150 
150 
150 
150 
180 
180 
180 
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7.2.3. Подготовку концов основных жил кабеля к соединению 
осуществить согласно указаниям пп. 7.4.4­7.4.7 в соответствии с 
рис. 22 и табл. 12. 

7.5.4, На каждую токопроводящую жилу около границы среза 
изоляции наложить временный бандах из проволоки диаметром Т,5 мы. 

7.5.5. Уложить разделанные концы соединяемых кабелей друг 
против друга и, совместив концы основных токопроводящих жил, 
убедиться в правильности их раскроя. В случае необходимости про­ 
извести подгонку длины жид. 

7.5.6. Соединяемые концы кабелей закрепить в кондукторе на 
монтажном столе для предотвращения взаимного смещения. 

7.5.7. Последовательно отогнуть стренги внешнего повива на 
прямой угол. В кабелях сечением 55 и выше (девятнадцати­ 
стренговая жила) на расстоянии 15­20 мм от среза изоляции нало­ 
жить второй проволочный бандах на внутренний повив и отогнуть 
его стренги от центральной стренги. 

7.5.8. Центральные стренги соединяемых жил обрезать на длину 

2 (Cm. рис. 22 и табл. 12), концы смочить раствором буры и про­ 

паять припоем ПСР­45. 

Спайка стренг производится горелкой ГСМ­63 с насадкой № Т. В 
летнее время применяется ацетиленовый генератор ACM­I­58, в зим­ 
нее пропан­бутан. Сереоряный припой (ПСР­45) должен быть в 
виде проволоки диаметром I мм или полосы I x I мм. 

7.5.9. Торцы пропаянных центральных стренг сгладить надфилем, 
затем снова смочить раствором буры, состыковать и припаять при­ 
поем fICP~45 (рис. 23). В месте спайки стренг не должно быть 
утолщений. 

7.5.10. Пайку других стренг по NOBMBAM производить аналогич­ 
но, руководствуясь указаниями, изложенными в пп. 7.5.8 и 7.5.9, 
распределяя места спайки равномерно по длине соединения. Перед 
спайкой стренг внешнего и внутреннего повивов необходимо восста­ 
новить шаг их скрутки. Шаг скрутки стренг должен быть равен 
14 диаметрам по скрутке для внутреннего повива и 16 диаметрам 
для внешнего повива, Для оолегчения сближения торцов соединяемых 
стренг и защиты от пламени горелки ранее спаянных стренг жилу 
изогнуть и вставить между стренгами асбестовую пластинку. 

7.5.11. На спаянную жилу наложить бандажи из медной проволо­ 
ки на расстоянии 40­50 мы друг от друга. 

40 



27 40 £0 £0 dre 

25 #6 a 2 125 1250 

Рис. 23. Схема располохения мест спайки стренг: 

сеиястренговая хила; б девятнадцатистренговая хила 



7.6. Восстановление изоляции жил экранов и защитной 
оболочки при соединении отрезков кабеля 

7.6.1. Внутренний электропроводящий экран, изоляцию, нарух­ 
ный электропроводящий экран, металлический экран и тканевые 
ленты восстановить, руководствуясь указаниями подразделов 7.2 
и 7.3, 

7.6.2. Защитный шланг восстановить, следуя указаниям подраз­ 
дела 7.1. 

7.6.3. Вулканизацию изоляции жил и защитной оболочки кабеля 
производить в паровом вулканизаторе (см. приложение 5). 



ПЕРЕЧЕН 

Приложение 1 

b 
оборудования, инструмента и спецодежды, необходимых 

при ремонте, соединении и концевых заделках кабелей КИВГ 

ТОСТ или ТУ Базначение 

Тиски слесарные параллель­ ГОСТ 4045­57 Закрепление кабеля ные при разделке 
Пэеяльная лампа керосиновая TY 62­62 Отогрев концов кабеля 
емкостью I,0­I,5 4 при низких температу­ 

рах 
Рулетка металлическая (Im) ГОСТ 7502­69 Разметка концов кабе­ 

и ейка металлическая ГОСТ 427­56 |ля 
м 

Штангенциркуль на 150 мм ТОСТ 166­73 |То же 
Ножовка по металлу ТОСТ 6645­68 Обрезка концов 
Нож монтерский MH~2 ГОСТ 6876­68 |Разделка концов 
Плоскогубцы или пассатижи ГОСТ 7236­73 To же 200 мидииметровые ТОСТ 17438­72 
Ножницы хозяйственные 
Напильник плоский драчевый ГОСТ 1465­69 Обработка изоляции и 

Горелка газовая 

Очки предохранительные 
(темные) 

еский (ручной) 
пресс 
Вулканизатор паровой или 
электрический CO сменными 
BEA THAN 
Рукавицы брезентовые 
Халат хлопчатобумажный 

оболочки 
Спайка стренг при гиб­ 
ком соединении жил 
Защита глаз 

Опрессование гильз и 
наконечников 
Вулканизация участков 
избляции, шланговой 
оболочки концевых за­ 
делок 
Спеподехда 
То же 
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Приложение 2 

ПЕРЕЧЕНЬ 
материалов, необходимых для выполнения ремонта, соединений 

и концевых заделок кабелей 

Наименование материалов, 
размеры ГОСТ или ТУ Назначение 

Резина починочная изоля­ 
ционная ПИ­35 толщиной 
0,4—0,45 мы 
Резина починочная элек­ 
т водящая рой 0,4­0,5 мм 
Резина починочная шлан­ говая TOJDMHOR 
3,0­3,5 мм 
Лента поливинилхлоридная 
изоляционная, липкая 

убка из кремнийоргани­ тута  резная (TH) 
Медная мягкая волока 
диаметром 0,8­1,0 мм 
Наконечники медные 
Гильзы медные 
Оловянно­свянцовый при­ 
nok (не ниже ПОб­40) 
Медно­сереб Е ребряный приной 

Рура техническая 
Канифоль техническая 
Керосин осветительный 
Ветошь обтирочная 
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ТУ 16­503­111­72 

TY 16­503­111­72 

ТУ 165­503­117 

ТОСТ 16214­70 

ТУ 16­503­69 

ГОСТ 2112­68 

ТОСТ 7386­59 
ГОСТ 7388­70 
ГОСТ 1499­70 

ГОСТ 5351­68 

Заделка концов 

Восстановление изоля­ 
ции и выполнение кон­ 
цевых заделок 
Восстановление элек­ 
тропроводящих экранов 

Восстановление и 32» 
делка корешка шланто“= 
BOK ОбОЛОЧЕИ 
Бандак проволок экра» 
НОВ и жил, защита по 
чиночных резин и за» 
делка корешка шланго“­ 
вой оболочки 

Sea 

Бандажирование экра­ 
НОВ 

Оконцевание жил 
Соединение жил 
Спайка проволок экреа» 
НОВ 

Спайка стренг KAA 

Флюс при спайке 
То же 
Прогрев концов кабеля 

протирка изоляции и 
оболочки 
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Приложение 3 

Нормы расхода основных материалов (кг) на выполнение I00 ‘ремонтов 

или соединений кабелей КШВГ (без учета отходов) 

Сечение Резина Соединение двух отрезков кабелей 

основных я с помощью медных гильз постренговой пайкой жил 
Жил, шлаНГОво починочная резина ПОИМОЙ починочная резина марки припой припой 

оболочки ыы 100­60 60 Тер­45 
для ДЛЯ для 600 мм ПИ­З5 TH­50 П­40 пайки ПИ­35 1­50 Ш ­4О спайки ПАЙКИ экра­ экра­ стренг 
НОВ НОВ 

то ТТ 4,6 88 Т,0 0,3 7,1 105 I,6 0,3 0,7 
16 127 5,6 95 I,2 0,3 8,0 III 2,0 0,3 0,9 
25 134 8,1 105 I,7 0,3 9,0 17 2,3 0,3 I,4 
35 144 12,2 120 2,5 0,4 15,5 180 3,3 0,4 I,? 
50 ИТ 13,1 143 2,8 0,4 16,7 210 4,0 0,4 2,9 
70 190 17,5 165 3,7 0,4 22,4 230 4,8 0,4 3,0 
9 226 23,6 235 4,8 0,5 28,8 330 6,0 0,5 3,5 

120 260 26,5 280 5,5 9,5 32,5 380 7,0 0,5 4,2 
150 280 30,0 300 6,2 0,5 36,5 405 8,0 0,5 5,0 

Примечания: Т. При вулканизации изоляции или оболочки в паровых вулканизато используется митка­ 
левая или аналогичная ей лента, расход которой составляет 15% от расхода изоляционной 
или шланговой починочной резины. 

2. Расход соединительных гильз определяется из расчета 4 шт. на одно соединение. 
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Приложение 4 

Нормы расхода основных материалов (кг) на выполнение 100 концевых 
заделок кабелей КШВГ (без учета отходов) 

Сечение Способ выполнения заделок жил Шланговая 
основных починочная 

С ПОМОЩЬЮ ГИЛЬЗ обмоткой починочной с помощью ТКР резина ЖБЛ, резиной 50 для 
заделки 

починочная резина липкая ПИ­35 ШИ­40 внутрен­ ТКР яицкая изо­| корешка изоляцион­­ диа­ ляционная кабеля 
ПИ­35 ППЦ­40 ная лента метр ТЕР, лента 

MM 

то 3,1 3,2 5,2 6,2 I,5 9 4,5 3,0 20 
16 3,5 3,7 5,6 6,6 I,8 Io 5,1 3,6 el 
25 3,9 4,3 6,8 7,0 2,5 п 5,6 4,I 23 
35 4,7 5,0 7,4 7,8 3,1 I3 8,4 4,8 24 
50 5,1 5,3 8,3 9,1 3,6 ТА 9,0 5,3 28 
70 6,1 6,0 9,0 I0,f 4,0 16 I0,2 5,9 3I 
95 6,6 6,5 9,8 10,6 4,3 18 12,0 6,6 36 

120 7,4 7,6 II,0 12,3 4,7 20 15,5 7,7 44 
150 8,3 8,5 Те,0 13,7 5,1 22 17,0 8,2 49 

Примечания: I. Расход наконечников и электроизоляционных гильз определяется из расчета 4 и 3 шт. на одну концевую заделку соответственно, 
Расход липкой изоляционной ленты на заделку корешка кабеля на 15% меньше CxO 
шланговой починочной резины. P я раохолв 



Приложение 5 

КРАТКИЕ СВЕДЕНИЯ 
ОБ ОСОБЕННОСТЯХ ПРИНЦИПА ДЕЙСТВИЯ И ЭКСПЛУАТАЦИИ 

ВУЛКАНИЗАТОРОВ ДЛЯ ВЫПОЛНЕНИЯ КОНЦЕВЫХ ЗАДЕЛОК, 
РЕМОНТА И СОЕДИНЕНИЯ ГИБКИХ КАЪЕЛЕЙ 

Вулканизатор паровой 

По сравнению с известными. электрическими паровые вулканиза­ 
торы имеют следующие преимущества: 

нет необходимости в строгой увязке размеров внутренней по­ 
лости вулканизатора с размерами ремонтируемого кабеля; 

упрощена система регулировки температуры; 
допускается нагрев теплоносителя от внешнего источника 

(газовой горелки, паяльной лампы, костра); 
достигается, высокое качество вулканизации за счет равномер­ 

ности подвода тепла и создания необходимого давления. 
НИКИ разработана техническая документация на три типа вул­ 

канизаторов: ВЛХ для вулканизации изоляции и концевых заделок 
отдельных жил; ВН для вулканизации оболочек, изоляции и кон­ 
цевых заделок всех жил одновременно; ВПК для вулканизации 
концевых заделок кабелей. 

Технические характеристики вулканизаторов приведёны в таб­ 
лице. 

В соответствии с "Правилами устройства и безопасной эксплу­ 
атации сосудов, работающих под давлением" изготовление и эксплу­ 
атация данных вулканизаторов не требуют согласования с органами 
Госгортехнадзора, так как емкость их менее 25 л и произведение 
емкости в литрах ва давление в атмосферах менее 200 (см. 
п.1­1­2а). 

Вулканизация починочной резины происходит в паровой среде в 
герметически закрытой полости, образованной при смыкании верхней 
и нижней частей вулканизатора после закладки между ними изделия. 
Нагрев и испарение воды и поддержание избыточного давления пара 
достигаются за счет тепла, поступающего от встроенных электрона­ 
гревательных элементов или от корпуса вулканизатора, если ис­ 
пользуются внешние источники тепла. 

Требуемые давление и температура пара поддерживаются с 
помощью регулировочного клапана. 
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Герметизация паровой камеры осуществляется с помощью уплот­ 
нений из невулканизированной починочной резины на контактируемых 
поверхностях и на участках кабеля, приходящихся на входные от­ 
верстия вулканизатора, и в результате плотного сжатия частей 
вулканизатора с помощью винтов. 

Тип вулканизатора 
Наименование показателя 

BIDE ВН ВНК 

Рабочая длина паровой камеры, мм 450 1000 1000 
Максимальный диаметр, мм: 

изолированной жилы 40 
оболочки кабеля 94 110 

Напряжение питания, В 220 220 220 
Потребляемая мощность, кВт 0,6 3,2 I,6 
Температура вулканизации, град 158 158 158 

ОВоЕ нагрева от минус 20 до плюс 
30 99 33 

Время нагрева от 100 до 158°C, мин 12 9 14 
Время вулканизации, мин I0 го то 
Количество заливаемой воды, л 0,5 3 2 
Давление пара, кгс/см? 5 5 5 
Габаритные размеры, мм: 

длина 535 1080 1140 
высота 253 454 484 
ширина 210 2/5 200 

Масса, кг I4 56 40 

Принципиальные устройства вулканизаторов BIT, ВП и BOK по­ 
казаны соответственно на рис, I, 2 u 5. 

Закатие кабеля в вулканизаторе ВПК (см. рис. 3), необходимое 
для преодоления выталкивающего усилия пара, осуществляется с по­ 
МОЩЬЮ диаметрально расположенных относительно входного отверстия 
зажимов, состоящих из укрепленных на кронштейнах кулачков, поло­ 
жение которых в состоянии зажатия фиксируется стопорами. 

При ремонте и вулканизации концевых заделок кабелей с диа­ 
метром, меньшим диаметра входного отверстия вулканизатора более 
чем на 20 мм, предусмотрено применение вкладышей. 
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Рис. Г. Схема вулканизатора парового BIE для ремонта жил: 

I~ корпус; 2 крышка; прижимной болт; 4 клапан; 5 электронагреватель 
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Рис. 2. Схема вулканизатора парового ВП для ремонта оболочек и изоляции жил: 

1 корпус; 2 крышка; 3 прижимной болт; 4 клепан; 5 электронагреватель 
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Рис. 3, Схема вулканизатора парового ВПК для выполнения концевых заделок: 

Г корпус; 2 крышка; 3 прижимное устройство; 4 клапан; 5 злектронагрезательз 6 cto­ 
порное устройство 



Вулканизация концевых заделок в вулканизаторе ВП производит­ 
ся при одном закрытом отверстии. 

Регулировка давления пара осуществляется клапаном. 
Нагрев теплоносителя в вулканизаторе осуществляется Of 

встроенных электронагревателей или внешнего источника тепла. 
Порядок выполнения работ на трех типах вулканизаторов одина­ 

ков и состоит из следующих операций. 
В нижнюю полость паровой камеры залить веду и, ориентируясь 

по ее уровню, установить вулканизатор горизонтально. Вулканизатор 

включить в сеть или начать его нагрев от внешнего источника теп­ 
ла за 20 мин до начала вулканизации. 

Предварительно подготовленный участок кабеля плотно обмотать 
двумя­тремя слоями ленты из миткаля или другого подобного мате­ 
риала с 50%­ным перекрытием. В зависимости от диаметра и сложно­ 
сти профиля обматываемой поверхности ширина лент выбирается в 
пределах of 20 до 50 мм. 

На участках кабеля, приходящихся на входные отверстия вулка­ 
низатора, намотать уплотнения из невулканизированной изоляцион­ 
ной или шланровой починочной резины диаметром, превышающим ди­ 
аметр входных отверстий вулканизатора на 10­15 мм. 

При вулканизации концевых заделок в вулканизаторах ВП и ВИК 
торцы изолированных жил следует загерметизировать, для чего 
обернуть их сначала миткалем, затем починочной изоляционной ре­ 
зиной в три­четыре слоя так, чтобы обмотка резиной заходила 
дальше, чем обмотка миткалем, на 20­30 мм. 

При одновременной вулканизации изоляции всех жил кабеля в 
вулканизаторе ВН торцы оболочки, обращенные внутрь вулканизатора, 
также должны быть загерметизированы. 

Открыть крышку вулканизатора, заложить кабель в корпус вул­ 
канизатора, по периметру разъема уложить два­три слоя починочной 
изоляционной или шланговой резины, закрыть крышку и плотно при­ 
жать к корпусу болтами. Ширина ленты, используемой для уплотне­ 
ния, должна быть 20­50 MM, лента должна свисать поровну на обе 
стороны фланца корпуса. 

Приподнять подвижную часть клапана и зафиксировать ее в не­ 
рабочем состоянии. Довести воду в вулканизаторе до кипения, вых­ 
дать 5­5 мин и окончательно затянуть болты. 

Опустить клапан в рабочее состояние и вести нагрев до начала 
работы клапана, о чем свидетельствует выход пара через его спус­ 
кные отверстия. При бурном кипении воды следует периодически 
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прекращать нагрев до прекращения выхода пара через клапан. Вул­ 
канизацию осуществлять в течение 20­25 мин, после чего закончить 
нагрев и охладить вулканизатор до 1009, т.е. до прекращения вы­ 
хода пара через клапан при его приподнимании. 

Открыть вулканизатор, с завулканизированного участка кабеля 
снять миткалевую обмотку, проверить качество вулканизации: нажать 
на поверхность тупым предметом и убедиться, что вмятины после 
этого не остается. 

Осторожно, не повреждая нижележащих слоев, снять ранее намо­ 
танные на кабель уплотнения, для чего предварительно сделать 
тангенциальный к поверхности кабеля надрез. 

Вулканизатор электрический (резисторный) 

Вулканизатор (рис. 4) предназначен для выполнения горячей 
вулканизации гибких кабелей tuna KOBE и может применяться как в 
стационарных, так и в полевых условиях. 

Техническая характеристика вулканизатора 

Длина вулканизируемого участка кабеля, мм До 750 
Напряжение питания переменного тока, В 220 
Потребляемая мощность, EBT 3,5 
Конечная температура вулканизации, град 180 
Время вулканизации, мин До 60 
Время остывания, мин 60 
Усилие схатия пресс­формы, тс 5 
Габаритные размеры, MM 800х217 5x450 
Масса, кг: 

без вкладышей 74 
с наибольшим вкладышем 107 

Перед началом работн необходимо: 
проверить мегомметром изоляцию нагревательных элементов вул­ 

канизатора относительно корпуса (сопротивление изоляции ДОЛЕНо 

бызь He менее 0,5 МОм); 
подсоединить корпус вулканизатора при помощи болта для за­ 

земления к заземляющему контуру (сопротивление завитного зазем­ 
ления должно быть не более 4 Qu). 

Для производства вулканизации подготовленный участок кабеля 
укладывается вместе с конусами в нихнюю половину пресс­формы и 
накрывается верхней При помощи двух винтов верхняя половина 
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Рис. Схема вулканизатора электрического (резисторного) для ремонта и соединения кабелей: 

I, 2 разъемная пресс­форма; 3 винт; 4 виладый; 5 конус; 6 ручка; 7 терморегулятор; 8 термоиетр; 9 клеммник; 
О кожух нижний; Il кожух зержний 
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Рис. 5. Конструкция индукционного вулканизатора для ремонта кабелей КИЗГ: 

puull ввод; 2 кожух; 3 шихтованный магиитопровохд; 4 станина; 5 катуика индуктора$ T= mados Bi струбцина; 7 разъемная пресо­форма со смежными  вкладушами у 
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пресс­формы прихимается к нижней. Вулканизатор подключается к 
электрической сети, и подается напряжение на нагревательные эле­ 
менты вулканизатора. 

В процессе нагрева для уплотнения вулканизируемого участка 
кабеля верхнюю половину пресс­формы периодически поджимают к 
нижней. После того как вулканизируемый участок, кабеля прогреется 
до 180°C, нагревательные элементы вулканизатора автоматически 
отключаются при помощи терморегулятора. Вулканизатор вместе с 
кабелем остывает не менее I ч. В период остывания заканчивается 
процесс вулканизации. Затем освобождается вулканизируемый учас­ 
ток кабеля и проверяется качество вулканизации. 

Шланговая оболочка должна быть плотной, без вздутий. На ре­ 
зине не должно оставаться следов после нажатия на нее тупой сто­ 
роной ножа. 

Вулканизатор индукциойный 

В основу: устройства и работы вулканизатора положен принцип 
индукционного нагрева ферромагнитных тел вихревыми токами. Тепло 
от нагретой пресс­формы передается ремонтируемому кабелю через 

алюминиевые вкладыши. 

Техническая характеристика вулканизатора 

Исполнение Общепромышленное 
Защита от внешних воздействий Fy 3 
Напряжение, В 220 
Номинальная мощность, кВт 1,5 
Время нагрева пресс­формы до 
установившейся температуры, мин Не более 60 
Рабочая температура нагрева 
пресс­формы, град 155+5 
Габаритные размеры, мм 740х235х285 
Максимальный диаметр кабеля, мм 90 
Длина ремонтируемого участка, мы 700 
Масса, кг 60 
Изготовитель Новомосковский энерго­ 

завод комбината "Ново­ 
московскуголь" 

Вулканизатор (рис. 5) состоит из составного корпуса, шихто­ 
ванного магнитопровода, двух катушек, укрепленных на стержнях, 
магнитопровода и пресс­формы с набором сменных алюминиевых 
вставок. 
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Магнитопровод вулканизатора выполнен из электротехнической 
стали марки 3­4] и жестко закреплен на основании. Концы стержней 
и ярем проходят в отверстия в лицевой стенке. На средних стер­ 
BHAX магнитопровода расположены две катушки, которые включены 
параллельно и согласно. 

Схатие половин пресс­формы осуществляется зажимным устрой­ 
ством типа струбцины, 

Соединение вулканизатора с электрической сетью производится 
через кабельный ввод. Охлаждение магнитопровода и катушек ес­ 
тественное, воздушное, 

ee, 
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