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Правила технической эксплуатации угольных и сланцевых шахт разра
ботаны Министерством угольной промышленности СССР. В подготовке Правил 
принимали участие работники шахт, комбинатов, научно-исследовательских, 
проектных и проектно-конструкторских институтов Минуглепрома СССР, орга
нов Госгортехнадзора н заинтересованных организаций других министерств 
и ведомств.

Настоящие Правила разработаны на основе новейших достижений науки 
и техники и включают научно обоснованные и проверенные практикой тех
нические нормы и требования в области: техники и технологии добычи угля, 
проведения горных выработок, способов: и средств проветривания, охлаждения 
рудничного воздуха, механизации и автоматизации производственных процес
сов, подземного транспорта, охраны окружающей, среды.

Правила дополнены «Сборником инструкций: к правилам технической 
эксплуатации угольных и сланцевых шахт», в который входят: «Инструкция 
по типовому оформлению схем подземного электроснабжения шахт», «Инст
рукция по выбору и проверке электрических аппаратов напряжением 3 и 6 кВ», 
«Инструкция по ремонту вэрывонепроницаемвгх оболочек рудничного электро
оборудования», «Инструкция по осмотру, разделке, ремонту и испытанию 
шахтных гибких кабелей». «Инструкция? по монтажу концевых заделок и сое
динительных муфт для бронированных кабелей, допущенных к эксплуатации 
в подземных выработках шахт.»

Таблиц 49, ил. 46.
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и н с т р у к ц и я
ПО МОНТАЖУ КОНЦЕВЫХ ЗАДЕЛОК 

И СОЕДИНИТЕЛЬНЫХ МУФТ 
ДЛЯ БРОНИРОВАННЫХ КАБЕЛЕЙ, 
ДОПУЩЕННЫХ К ЭКСПЛУАТАЦИИ 

В ПОДЗЕМНЫХ 
ВЫРАБОТКАХ ШАХТ

1. Общие положения
1.1. Настоящая инструкция распространяется йа кон

цевые заделки и соединения бронированных кабелей 
с бумажной и пластмассовой изоляцией с медными жи
лами при монтаже их в подземных выработках шахт.
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1.2. работы по монтажу концевых заделок и соедини
тельных муфт должен выполнять специально обученный 
персонал под контролем инженерно-технических работ
ников.

К началу монтажа персонал должен быть обеспечен 
необходимым материалом, инструментом и приспособле
ниями, указанными в приложениях 2 и 3, 4.

1.3. При разделке кабеля последовательно удаляют 
наружный защитный покров /, броню 2, свинцовую обо
лочку 3, поясную 4 и фазную 5 изоляцию кабеля 
(рис. 1). Длина разделки кабеля должна соответство
вать значениям, приведенным в табл. 1.

Таблица I
Сечение Размеры, мм

жил, мм* А В  |1 о - | 1 п  11 и г

10-35 295 125 35 20 115-Г 35
50-95 365 135 35 20 175—Г 45

120-185 420 155 35 20 210-Г 50
240 455 160 35 20 240-Г 55

1.4. На расстоянии А от торца кабеля накладывают 
бандаж 7 из проволоки (в два-три витка) и удаляют 
наружный покров 1.

1.5. На длине Б от среза наружного покрова накла
дывают бандаж 8 на броню 2. Броню около бандажа 
надрезают ножовкой и удаляют. Свинцовую оболочку 3 
очищают от загрязнения технической салфеткой, смо
ченной в бензине.
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N3СПю
Т а б л и ц а  2

Область применения концевых и соединительных муфт и заделок

Наименование концевой 
заделки или соединитель- Назначение

Область применения в подземных 
выработках шахты Разница уровней 

концов кабеля, чвой муфты
сухие выработки сырые выработки

Заделка во вводном 
устройстве рудничного 
электрооборудования с 
заливкой кабельной мас
сой

Для кабелей с изоля
цией, рассчитанной на 
напряжение до 1000 В и 
выше

Рекомендуется Допускается До 25

Концевая эпоксидная 
сухая заделка трехслой- 
ными пластмассовыми 
трубками

Для кабелей с бумаж
ной изоляцией, рассчи
танной на напряжение 
свыше 1000 В

Следует
нять

приме- Следует
нять

приме- До 25

Концевая эпоксидная 
сухая заделка трубками 
из найритовой резины

Для кабелей с бумаж
ной изоляцией, рассчи
танной на напряжение 
до 1000 В

Следует
НЯТЬ

приме- Допускается До 25

Концевая сухая задел
ка резиновыми перчат
ками

Для кабелей с бумаж
ной изоляцией, рассчи
танной на напряжение до 
1000 В 1

Допускается Не следует 
нять

приме- До 10

Концевая сухая задел
ка поливинилхлоридной 
лентой и лаками

Для кабелей с изоля
цией, рассчитанной на 
напряжение свыше 
1000 В

Следует
нять

приме- Следует
нять

приме. Не ограничи
вается

Заделка кабеля марки 
ЭВТ с заливкой эпоксид
ным компаундом

Для кабелей с изоля
цией, рассчитанной на на
пряжение свыше 1000 В

Следует
нять

приме- Следует
нять

приме- Не ограничи
вается

Сухая заделка кабеля 
марки ЭВТ

Для кабелей с изоля
цией, рассчитанной на 
напряжение до 1000 В и 
выше

Следует
нять

приме. • Следует 
нять

приме- Не ограничи
вается

Чугунная (или сталь
ная штампованная) сое
динительная муфта с за
ливкой кабельной массой

Для кабелей с изоля
цией, рассчитанной на 
напряжение до 1000 В и 
выше

Допускается Допускается ‘—

Стальная соединитель
ная муфта с заливкой 
эпоксидным компаундом 
(для кабеля ЭВТ)

То же Следует
нять

приме- Следует
нять

приме-

1

Соединительная сталь- 
гая муфта без заливки 
[для кабелей ЭВТ)

Для кабелей с изоля
цией, рассчитанной на 
напряжение до 1000 В и 
выше

Следует
НЯТЬ

приме- Следует
нять

приме-

КЗосо-

П р и м е ч а н и е .  Разность уровней в метрах дана для кабелей с бумажной пропитанной изоляцией.



1.6. Производят разметку по свинцовой оболочке для 
выполнения двух Кольцевых и двух продольных надре
зов. На расстоянии О от места среза брони по свинцовой 
оболочке делают первый кольцевой надрез, а на рас
стоянии П от него— второй кольцевой надрез. От второ
го кольцевого надреза до конца кабеля выполняют на 
расстоянии 10 мм один от другого два продольных 
надреза. Надрезы в свинцовой оболочке делают на по
ловину ее толщины ножом с ограничителем у лезвия. 
Вначале отделяют свинцовую полоску между двумя про
дольными надрезами, а затем снимают полностью свин
цовую оболочку до второго кольцевого надреза. Свин
цовый пояс между первым и вторым надрезами удаляют 
непосредственно перед заделкой конца кабеля, т. е. ког
да удалены поясная изоляция и заполнитель между жи
лами, а жилы 6 разведены и покрыты герметизирующей 
изоляцией.

1.7. Выбор концевых заделок и соединительных муфт 
производят по табл. 2.

2. Заделкадаонцов бронированных кабелей с бумажной 
изоляцией кабельной массой

2.1. Концевую муфту (воронку) отсоединяют от ввод
ного устройства и надевают на кабель. Производят раз
делку конца кабеля в соответствии с рис. 1. При 
этом длина жил определяется размером вводного уст
ройства.

2.2. На жилах удаляют изоляцию на длине, необхо
димой для установки наконечников. На концы жил на
девают и опрессовывают наконечники.

2.3. Производят герметизацию фазной изоляции 
с помощью масловлагостойкой изоляции: ПВХ лент, 
трубок из ПВХ или найрита. Для этого на каждую жилу 
наматывают изоляционную ленту с 10%-ным перекры
тием в три-четыре слоя (или же надевают трубку) на 
участке от ушка наконечника до корешка разделки. На 
концы подмотки накладывают бандажи из суровых ни
ток для предотвращения разматывания.- Для лучшей 
герметизации изоляцию приклеивают клеем № 88 к мед
ному наконечнику и закрепляют с помощью бандажа из 
шпагата, который затем промазывают влагостойким ла
ком (клеем).
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2.4. Свинцовую оболочку зачищ аю т ножом до блеска 
и на это место устанавливаю т стальной хомут, к которо
му присоединяют заземляю щий проводник. Д лина з а 
земляющего проводника долж на быть достаточной для 
присоединения, его к внутреннему заземляю щ ему заж и 
му корпуса электроустановки.

Допускается непосредст
венное присоединение свин- 

нновой оболочки кабеля к 
внутрен н ем у  заземляю щему 

Важ и Му. .

Рис. 2. Герметизация 
конца жилы без приме

нения наконечника:

Рис. 3. Общий 'вид за
делки кабеля, смонтиро
ванной во вводном уст
ройстве рудничного 

электрооборудования
J — жила; 2 — бумажная 
изоляция; 3 — петля, выгну
тая из жилы кабеля; 4 — 
бандаж  из медной проволо
ки; 5 — выравнивающая 
подмотка; 6 — герметизиру
ющий слой изоляции; 
7 — бандаж  из суровых ни

ток

1 — силовая жила; 2 — пояс
ная изоляция; 3 — свинцовая 
оболочка; 4 — броня; 5 — за 
зем л я ю щ и й  проводник: в  — 
заземляющие хомуты, уста
новленные соответственно 
на свинцовой оболочке и 
броне; 7 — воронка, залитая 

кабельной массой

2.5. Н а кабеле в месте установки горловины муфты 
делают подмотку из просмоленной ленты. С помощью 
стального хомута муфту закрепляю т на кабеле.

2.6. Концевую муфту заливаю т кабельной массой. По 
мере остывания массы производят доливку.
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2.7. Силовые жилы присоединяют к зажимам элект
рооборудования, а свинцовую оболочку заземляют. Для 
этого заземляющий проводник, прикрепленный хомутом 
к свинцовой оболочке, присоединяют к внутреннему за
земляющему зажиму корпуса электрооборудования.

2.8 Воронку присоединяют к кабельной коробке. 
Стальную броню кабеля заземляют, для чего на броню 
около муфты накладывают стальной хомут. С помощью 
заземляющего проводника хомут присоединяют к на
ружному заземляющему зажиму электрооборудования,!

2.9. В подземных выработках шахт допускается при
соединение жил кабеля к электрооборудованию без на
конечников (рис. 2). В этом случае с жилы снимают 
бумажную изоляцию 2 на длине 70 мм и удаляют 50% 
проволок для образования петли 3. Концы проволок пет
ли с помощью бандажа 4 скрепляют с жилой. Участок 
жилы А со снятой бумажной изоляцией очищают бензи
ном от масла и промазывают клеем №88, после подсы
хания которого накладывают с перекрытием бумажной 
изоляции выравнивающую подмотку 5 из ГТВХ ленты.

2.10. Для герметизации фазной изоляции подмотку 6 
накладывают на участок А до самой петли 3. На герме
тизирующую подмотку накладывают бандаж из суровых 
ниток 7, который затем промазывают влагостойким 
лаком.

2.11. Общий вид заделки кабеля, смонтированной в 
вводном устройстве рудничного электрооборудования, 
показан на рис. 3.

3. Заделка концов бронированных кабелей 
с помощью

эпоксидных компаундов 
и трехслойных пластмассовых трубок

3.1. Заделки трехслойными трубками рекомендуются 
для оконцевания кабелей, прокладываемых в сырых вы
работках. Эти заделки отличаются от других меньшими 
размерами и простотой монтажа.

Перечень необходимого инструмента приведен 
в приложении 3.

3.2. Производят разделку конца кабеля в соответст
вии с рис. 1. Размеры разделок должны соответствовать 
данным табл. 1,
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При необходимости эти размеры могут быть увели
чены.

3.3. С концов ркил снимают изоляцию на участке^ 
достаточном для установки наконечника. Перед удале
нием изоляции на указанном участке на краю оставшей
ся изоляции накладывают бандаж из двух-трех витков 
суровых ниток.

3.4. После разделки кабеля изоляцию жил и корешок 
для предохранения от увлажнения обматывают изоля
ционной ПВХ лентой.
' 3.5. Для герметизации жил применяют эластичные 
трехслойные трубки (с внутренними и внешними слоями 
из ПВХ, средним — из полиэтилена) . В табл. 3 приведе
ны размеры трехслойных трубок.

Т а б л и ц а  3

Сечение 
ЖИД, мм2

Размеры трубок, мм Размеры (рис. 45, мм

внутренний
диаметр

толщина по- 
ливинилхло- . 
ридного слоя

толщина 
полиэтилено

вого слоя
И Д В

10—16 И 1 1,5 160 80 15
25—35 17 1 1,5 185 90 25
50—70 22 1 2 190 100 25
95—120 25 1 2 195 110 25

150—185 27 1 2 205 : 120 . 25

3.6. Длину трубок определяют по длине жил с таким 
расчетом, чтобы верхняя часть трубки полностью пере
крывала цилиндрическую часть наконечника, а нижний 
конец трубки, срезанный под углом 30° (что облегчает 
надевание ее на жилу), входил в эпоксидный компаунд 
не менее чем на 50.мм.

3.7. Перед надеванием на жилы кабелй с трубки уда
ляют на расстоянии 20 мм от косого среза наружный 
поливинилхлоридный и средний полиэтиленовый слои, 
после чего внутренний поливинилхлоридный слой обра
батывают напильником. Обработанную поверхность 
этого слоя смазывают клеем марки ПЭД-Б. Такой же 
обработке с последующей смазкой клеем марки ПЭД-Б 
подвергают наружный поливинилхлоридный слой в той 
части трубок, которая будет залита эпоксидным ком
паундом.
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3.8. При выполнении заделки производят предвари
тельную разводку жил, не допуская крутых перегибов и 
повреждений бумажной изоляции. Удаляют часть свин
цовой оболочки кабеля между двумя кольцевыми надре
зами. На край поясной изоляции накладывают бандаж 
из суровых ниток. На кабель надевают резиновое кольцо 
и кабельную воронку.

А

Рис 4. Общий вид эпок
сидной заделки с трех- 

. слойньши трубками:
/  — накЬнечник; 2 — подмот
ка из киперной ленты с про
мазкой эпоксидным компа
ундом; 3— трехслойная труб
ка; 4 — жила в заводской 
изоляции; 5 г- эпоксидный 
корпус заделки; 6 — бандаж 
из суровых ниток; 7 — пояс
ная изоляция; 8 — провод 
заземления; 9 — бандаж из 
стальной оцинкованной про
волоки; /0 — подмотка из 

киперной лейты

3.9. На обезжиренную бумажную изоляцию жил и 
корешок кабеля наносят слон эпоксидного компаунда и 
выполняют подмотку киперной лентой в два слоя 
с 50%-ным перекрытием. Каждый слой и поверхность 
подмотки обильно промазывают эпоксидным ком
паундом.

ЗЛО. На жилы надевают трехслойные трубки, кото
рые при оконцевании жил наконечниками сдвигают 
к корешку.

3.11. На жилы напрессовывают наконечники. По
верхность цилиндрической .части наконечника очищают 
от заусенцев напильником, смазывают эпоксидным ком-
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Т а б л я д а  4

Наименование материала Количество

Трубка трехслойная пла
стмассовая ТУМИ 
194—71, шт. . . . 3

Форма временная из кро
вельного железа, шт. 1

Эпоксидный компаунд 
К-115 или К-176 
МРТУ-6-05-1251-69 
или ТУ6-05-04] -358— 
72, к г ...................... 0,2—2,2

Отвердите ль (ТУ 6-02- 
594—70), г . . . . 20—220

Провод заземления с на
прессованным кабель
ным наконечником 
ГОСТ 7386—70; ГОСТ 
1956—70, шт................ 1

Лента киперная (ГОСТ 
4514—71), м . . . , 1—4

Проволока стальная 
оцинкованная 0 1,5 мм 
(ГОСТ 1526—70), г . 30-50

Нитки суровые (ГОСТ 
6309—73), м . , . , 2-6

Шпагат крученый (ГОСТ 
18403—73), м . , . 7—20

Лента ПВХ (ГОСТ 
16214—70), м . . . . 2—6

Бензин (ГОСТ 1012— 
72), кг . . . ■ . . . 0,5

Наконечники (ГОСТ 
7386—70), шт. . . . 3

Салфетки технические 
300X300 (ГОСТ 
11680—65), шт. . , . 2 -3
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паундом, после чего на нее наматывают киперную ленту. 
Поверх киггерной ленты на эту часть наконечника наде
вают с натягом трехслойную трубку и закрепляют при 
помощи бандажа из суровых ниток с промазкой эпок
сидным компаундом.

3.12. Для обеспечения герметичности заделки на 
свинцовую оболочку и броню накладывают двухслойную 
подмотку из киперной ленты с промазкой каждого слоя 
эпоксидным компаундом. Поверхность свинцовой обо
лочки и брони должна быть предварительно обезжирена 
бензином.

3.13. Перед заливкой муфты компаундом проверяют 
правильность ее установки. Муфта должна располагать
ся таким образом, чтобы жилы кабеля находились на 
одинаковом расстоянии от корпуса муфты.

3.14. Заливку эпоксидным компаундом осуществляют 
до необходимого уровня. Перед заливкой компаунд еще 
раз тщательно перемешивают. Приготовление и заливку 
эпоксидного компаунда производят в порядке, изложен
ном в приложении 2,

3.15. Общий вид эпоксидной заделки с трехслойными 
пластмассовыми трубками представлен на рис. 4.

Расход материала для монтажа одной эпоксидной 
заделки приведен в табл. 4.

4. Заземление оболочки и брони кабеля

4.1 Присоединение заземляющего провода к свинцо
вой оболочке и броне производят при помощи стальных 
оцинкованных хомутов.

4.2. Заземление свинцовой оболочки внутри ка
бельного ввода производят с помощью стального хо
мута, надеваемого на зачищенную оболочку. Один ко
нец заземляющего провода присоединяют к хомуту, а 
другой — к заземляющему зажиму электрооборудова
ния.

4.3. Броню кабеля заземляют за пределами ввод
ного устройства, для чего около вводного устройст
ва ее зачищают напильником и на нее накладывают 
стальной хомут. Один конец заземляющего провода 
сечением 25 мм2 присоединяют к хомуту, а другой — к 
наружному заземляющему зажиму электрооборудо
вания.
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5. М онтаж  сухой заделки кабеля во вводном устройстве

5.1. После выполнения заделки - и замковых уст
ройств на кабель надевают резиновое кольцо и кабель
ную воронку, жилы кабеля присоединяют к проходным 
зажимам электрооборудования, а свинцовую оболочку 
кабеля — к заземляющему зажиму.

5.2. При диаметре кабеля по оболочке, меньшем 
внутреннего диаметра резинового кольца, в месте уста-

;  1

Рис. Б. Общий вид сухой заделки кабеля вводного устройства:
/ — вводная коробка; 2 — проходные шпильки; 3 — заземляющая шпилька; 
4 — воронка; 5 — хомут д*я заземления свинцовой оболочки; 6 — резиновое 
кольцо; 7 — уплотняющий фланец; S — хомут для заземления брони; 9 —за* 

зем лающая перемычка

новки последнего на свинцовую оболочку и броню нама
тывают уплотнительный бандаж. Для уплотнения при
меняется киперная лента с пропиткой эпоксидным 
компаундом или липкая ПВХ лента. Ширина уплотни
тельного бандажа должна быть на 20—30 мм больше 
ширины уплотнительного резинового кольца. Кромки 
бандажа должны быть конусообразными. Верхний слой 
бандажа и его торцы покрывают эпоксидным компаун
дом. Затем на бандаж надевают резиновое уплотнитель- 

. ное кольцо, через которое ранее был пропущен кабель, и 
при помощи фланца и болтов производят уплотнение ка
бельного ввода.

5.3. Кабельную воронку надвигают на заделку и при
соединяют к вводному устройству.

5.4. На броню кабеля с наружной стороны вводного 
устройства надевают стальной оцинкованный заземляю
щий хомут. Хомут плотно стягивают и присоединяют 
к наружному заземляющему зажиму корпуса электро
оборудования с помощью медного провода.
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Т а б л-и и а .5

Наименование материала Количество Примечание

Трубки найритовые (пер
чатки), шт....................

Форма, шт. .

Эпоксидный компаунд 
К-П5 МРТУ-6-05- 
1251—69 или ТУ'6-05- 
041-358—72 или К-176 
(СТУ-130'14148—63), 
к г .................................. 0 ,2— 2,2

Отвердитель (ТУ6-02- 
594-70), г ... .

Провод заземления с ка* 
бельным наконечником, 
шт. . .............................

20-220

1

.Проволока стальная 
оцинкованная 0  1,5 мм 
(ГОСТ 1526—70), г .

Лента кипериап (ГОСТ 
4514— 71), ы . . . .

30—50

1—4"

Нитки суровые (ГОСТ 
6309—73), м . . . . 2 -6

Шпагат крученый (ГОСТ 
18403—73), и . . .

Лента ’ПВХ (ГОСТ 
16214—70), м . , . .

Наконечники (ГОСТ 
7386—70), шт, . . ,

Салфетки технические 
300X300 (ГОСТ 
11680—65), шт. , .

Бензин (ГОСТ 101-2—72),

7— 20 

2— 6 

3

2—3

0,5

В зависимости от 
типа заделки

Ч

То же
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5.5. Общий вид сухой заделки кабеля вводного 
устройства показан на рис. 5.

6, Концевые заделки бронированного кабеля 
с бумажной изоляцией при помощи 

резиновых перчаток

6Л. Материалы, необходимые для монтажа заделок, 
приведены в табл. 5.

6.2. Резиновые перчатки специальной конструкции 
предназначаются для защиты от влаги бумажной изо
ляции жил в разделке кабеля.
Они изготавливаются из масло- 
и озоностойкой резины типа пай- 
рит (рис. 6).

Выбор размера перчаток в за^ 
висимости от сечения жил кабе
ля производится по табл. 6.

6.3. Все материалы, необходи
мые для выполнения кабельных 
заделок резиновыми перчатками, 
поставляются комплектно. В ком
плект входят:

резиновая перчатка с трубка
ми длиной 800 мм;

хомут для уплотнения перчат
ки на оболочке кабеля;

специальный бандаж для уп
лотнения трубок на кабельных 
наконечниках (6 шт.); ;

изоляционная ПВХ лента 
(16—35 г);

лента из найритовой резины для подмотки оболочки 
кабеля (25—40г);

клей № 88 для приклейки трубок к наконечникам и 
раструба перчатки к оболочке кабеля (1,5—3,0 г);

провод гибкий медный с припаянным наконечником 
для заземления оболочки и брони кабеля;

проволока стальная оцинкованная для бандажей 
(01,5 мм, 24—38 г);

ветошь обтирочная (70— 100 г).
6.4. Разделку конца кабеля производят в соответ

ствии с рекомендациями раздела I.

Рис. 6. Общий вид рези
новой перчатки

для обмотки жил
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Т а б л и ц а  б

Типораз
меры

перчаток
Сечение 

кабеля, ммг
Размеры, мм

в в л К

I 10—16 100 70 5 58,5 9,5 23 2
II 25 ио 75 63 12,5 27 2

III 35 140 94 76 16 28 5 2,5
IV 50—70 142 94 76 18,5 31 ;б 2,5
V 95 163 111 93 20,5 34,5 2,5

VI 120 180 121 102 22,5 37 ;5 3
VII 150 193 131 112 25 40,5 3

VIII 185 197 137 117 28 44,5 3

Рис. 7. Стадии выполнения концевой заделки кабеля с помощью 
резиновой перчатки

6.5 После разделки конца кабеля на жилы поверх 
изоляции по всей длине наматывают вразбежку ПВХ лен
ту {рис. 7, а), предохраняющую изоляцию от механичес
ких повреждений при надевании перчатки. Концы жил 
обматывают этой же лентой, с тем чтобы закрепить бу
мажную изоляцию и скруглить острые края у концов жил 
для облегчения пропускания их в трубки перчатки.
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6,6. С помощью плоскогубцев отворачивают основа
ние перчатки на участке приклейки длиной, равной ши
рине хомута, закрепляющего перчатку на кабеле. Концы 
жил кабеля складывают вместе и просовывают в основа
ние перчатки таким образом, чтобы каждая жила попала 
в соответствующую трубку перчатки (рис. 7,6). После 
этого перчатку натягивают на жилы до свинцовой обо
лочки (рис. 7, в),.

6.7. Снимают свинцовую оболочку на участке с 
кольцевыми надрезами; на оголенную часть поясной изо
ляции накладывают бандаж из суровых ниток.

6.8. Отогнутый участок перчатки обезжиривают ве
тошью, смоченной в бензине, а его поверхности придают 
шероховатость наждачным бруском или напильником. 
Участок свинцовой оболочки кабеля, предназначенный 
для наложения перчатки, тщательно обезжиривают. На 
отогнутую часть перчатки и оболочку кабеля наносят 
клей № 88. Если диаметр оболочки кабеля меньше 
внутреннего диаметра перчатки, на оболочку наматы
вают ленту из маслостойкой резины, промазывая каж
дый слой клеем. После подсыхания клея (5—10 мин) 
основание перчатки отгибают на подмотку из ленты и 
уплотняют с помощью хомута. Под хомут предваритель
но наматывают два слоя прорезиненной или киперной 
ленты.

6.9. Резиновые трубки у корешка перчатки перевязы
вают киперной лентой для защиты поясной бумажной 
изоляции от повреждений при разведении жил (рис. 7, г). 
Жилы разводят и выгибают для присоединения к проход
ным зажимам аппаратов.

6.10. Концы трубок перчатки отворачивают На участ
ке, равном длине трубчатой части наконечника плюс 8 мм

Рис. 8. Процесс отворачивания 
конца резиновой трубки

(рис. 8). 
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6.11. С концов жил удаляют изоляцию на длину, необ
ходимую для оконцевания наконечниками (см. рис. 7, д) 
в соответствии с рекомендациями приложения 1.

6Л2. Трубчатую часть наконечников и отогнутую 
часть трубки обезжиривают и промазывают клеем № 88.

Рис. 9. Наложение специально
го бандажа на резиновую труб* 

ку перчатки:
1 — наконечник; 2 — резиновая
Трубка; 3 — бандаж; 4 стальной 
вороток; 5 — подмотка из прорези* 

венной ленты

Рис. 10. Концевая задел
ка силового кабеля в 

резиновой перчатке:
1 — резиновые трубки; 2 — 
Ьеэияова л перчатка; 3 — об
мотка ПВХ лентой; 4 — бан
даж  из хлопчатобумажной 
пятки; 5 — подмотка масло
стойкой резиновой лентой;
6 — подмотка изоляционной
прорезиненной лентой;
7 — хомут; 8 — заземляющий 
проводник; 8 и. 10 — заземля

ющие хомуты

После подсыхания клея резиновую трубку отворачива
ют на наконечник (см. рис. 7, е). На резиновые трубки 
у наконечников накладывают по два бандаж а, входящих 
в комплект. Наложение и затягивание бандаж а пока
зано на рис. 9.
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6.13. Снимают временную перевязку жил у корешка 
заделки. Поверхность заделки протирают ветошью, смо
ченной в бензине. Общий вид концевой заделки в рези
новой перчатке показан на рис. 10.

6.14. Если жилы кабеля к зажимам электроустанов
ки присоединяют без наконечников, то герметизацию на 
жилах кабеля выполняют в соответствии с рис. 2.

6.15. Заземление свинцовой оболочки и брони кабе
ля, а также монтаж заделки во вводном устройстве 
электроустановки выполняют в соответствии с рис. 3.

7. Концевые заделки бронированных кабелей 
с бумажной изоляцией при помощи 

ПВХ ленты и лаков

7.1. Заделка может быть, выполнена двумя способа
ми: с применением липкой ПВХ ленты без жидкого лака; 
с применением ;нелипкой ПВХ ленты и жидкого лака.

Разделку кабеля производят в соответствии с реко
мендациями раздела 1. Размеры разделки выбирают в 
соответствии с табл. 7 и рис. 11.

Т а б л и ц а  7

Сечение 
жил. мм2

Размерь:, мм

А(О+П) О п Ж{И+Г) г

До 70 
95—240

Ж-f Ю5 
Ж-Ы25

80
100

25
25

Принимаются в 
зависимости от ус
ловий присоедине

ния

Определяют в за
висимости от при
нятого способа 

оконцевания

СПОСОБ ПЕРВЫЙ

7.2. Наружные поверхности поясной и фазной изо
ляции жил тщательно протирают смоченной в бензине 
ветошью для удаления пропитывающего состава.

7.3. Уступы в местах перехода от свинцовой оболоч
ки к поясной изоляции кабеля, а также в местах перехо
дов от внешней поверхности цилиндрической части кабе
льных наконечников на фазную изоляцию жил 
выравнивают намоткой из Г1ВХ ленты.
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7.4. Каждую жилу от поясной изоляции до наконеч
ника обматывают липкой ПВХ лентой: в три слоя — при 
сечении жил до 95 мм2 и в четыре слоя — при сечении 
жил более 95 мм2. Каждый слой наматывают с 50%-ным 
перекрытием. При выполнении последнего слоя намотки

Рис. II. Разделка конца 
кабеля:

1 — броня; 2 — заземляю щ ий 
провод; 3 я  4 — прополочные 
бандаж и; 5 — свинцовая 
оболочка; 6 — поясная изо
ляция; 7 и 5 — бандаж и из 
суровых ниток; 8 — ж ила с 
бумажной изоляцией; 10 — 

ж ила без изоляции

Рис. 12. Общий вид концевой задел
ки кабеля, выполненной поливинил

хлоридной лентой:
1 — броня; 2 — зазем ляю щ ий провод; 3, 
4 — проволочные бандаж и; 5 — свинцовая 
оболочка; 6 — поясная изоляция; 7 — бан
д аж  из суровых ниток; 8 — ж ила в б ум аж 
ной изоляции; 9, 13 — выравниваю щ ие ко
нусные подмотки из ПВХ ленты ; 1.0 — жи,- 
л а ; 1), 12 — подметки из ПВХ ленты ;
14 — кабельный наконечник; 15, 17 — бан 
даж и  из ш пагата; 16 — б ан даж  из суровых 

ниток

участок каждой жилы на длине 70—120 мм, начиная от 
торца среза поясной изоляции, покрывают в несколько 
слоев ПВХ лаком № 2. Этим же лаком заполняют внут
реннее пространство между жилами. После этого жилы 
соединяют рукой в пучок и закрепляют временным бан
дажом из киперной ленты на расстоянии 10 мм от покры
того лаком участка жил.
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7.5. Наружную поверхность пучка жил на участке 
70—120 мм обмазывают слоем лака до образования ва
лика над его внешней поверхностью.

7.6. На участок О и на сжатые в пучок жилы нама
тывают поясную конусную подмотку из ПВХ липкой 
ленты из восьми слоев. С обеих сторон этой подмотки 
накладывают бандажи из суровых ниток. Подобные бан
дажи также накладывают на цилиндрические части на
конечника. Бандажи покрывают ПВХ лаком № 1. В це
лях повышения влагостойкости внешнюю поверхность 
заделки рекомендуется покрывать слоем асфальтового 
изолирующего лака.

7.7. Жилы кабеля разводят и присоединяют к элект
рооборудованию. После затвердевания находящегося 
между жилами лака № 2 временный бандаж удаляют.

СПО С О Б ВТО РО Й

7.8. Заделку с применением нелипкой ПВХ ленты 
и жидкого лака № 1 выполняют в той же последователь
ности, что и заделку с применением липкой ПВХ ленты. 
Чис,к> слоев намотки на жилах и на конусной части за
делки принимают таким же, как и в заделке, выполнен
ной по первому способу. Каждый слой нелипкой ленты 
во избежание ослабления и разматывания закрепляют 
временным бандажом из суровых ниток.

7.9. Поверхность каждого слоя нелипкой ленты при 
помощи мягкой кисти покрывают сначала первым, а пос
ле затвердевания вторым слоем лака № 1. Намотку каж
дого следующего слоя ленты ведут по третьему слою 
лака № 1. Слой лака следует накладывать участками 
по 100 мм. Общий вид концевой заделки кабеля пред
ставлен на рис. 12.

7.10. Если присоединение кабеля к электрооборудо
ванию производят без наконечников, то герметизацию на 
концах жил кабеля выполняют с применением ПВХ лен
ты и лаков № 1 и 2.

7.11. Заземление свинцовой оболочки и брони кабеля, 
а также монтаж заделки во вводном устройстве электро
оборудования следует выполнять в соответствии с рис. 3.

7.12. Перечень материалов и их количество на одну 
заделку приведены в табл. 8,
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280 Т а б л и ц а  8

Расход материала для заделки кабеля сечением жил, ммА

Материал
Ю 16 25 35 50 70 95 120 150

Поливинилхлоридная 
лента, г .............................. 100 120 150 • 175 220 ; 250 325 400 450

Лак № 1, г ..................... 35 40 . 45. 50 55 65 100 115 ' 125

Лак № 2, г . ' ,  . . . 25 30 35 | ■40 45 ' -50 50 55 55

Шпагат крученый, г . . 13 16 20 25 30 - 35 45 50 60

Проволока оцинкованная 
0  1,5 мм, г ..................... 40 40 ' 40 40 60 60 60 ' 60 60

Нитки суровые, г . . . 2 2 *' 2 3 3 3 3 3 5

Провод медный с напрес
сованным наконечником, 
м ........................................ - 0 ,3 0,3 0,3 . 0,4 0,4 -0.5 ,0-,5 0,6 0,6

Наконечники кабельные, 
.. ................................................... 3 3 3 3 3 3 3 з 3

Бензин, л .......................... 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5

Ветошь техническая, г . 100 100 100 100 100

Оо

100 100 100
П р и м е ч а н и я :  I, Расход м атериалов, рассчитан дл я  зад елок  длиной 0,3 м.

2. Л ак  № I ВТУ № 24-60.
3. Л ак  № 2 ВТУ № 661-02.



8. Концевые заделки кабеля марки ЭВТ 
эпоксидным компаундом

8.1. Разделка концов кабеля марки ЭВТ сводится 
к последовательному удалению шланговой оболочки, 
брони, поясной изоляции, общего и индивидуального эк
ранов и изоляции с концов жил. Прежде чем приступить 
к разделке, необходимо надеть на кабель элементы при
соединительного устройства (рис. 13).
Рис. 13. Разделка конца 

кабеля марки ЭВТ:
/ — шланговая оболочка; 
2 — броня; 3 — поясная изо
ляция и общий экран нэ 
медной фольги; 4 — индиви
дуальные экраны из медной 
фольги; 5 — ипдивидуальяые 
экраны из полупроводящего 
пластиката; 6 — основные 
жилы; 7 — вспомогательные 
жилы; 8 — заземляющая жи
ла; 9 — присоединительное 
устройство; 10, 11, 12 — бан

дажи

8.2; С конца кабеля снимают шланговую оболочку /. 
На расстоянии 40 мм от среза оболочки на броню 2 нак
ладывают бандаж 10 из проволоки. Проволочную бро
ню отгибают в стороны. Около бандажа 10 отрезают пояс
ную изоляцию и общий экран 3. На расстоянии 35 мм 
от поясной изоляции на каждую жилу накладывают бан
даж / / и  удаляют медный экран 4. На расстоянии 10 мм 
от бандажа 11с  жил снимают индивидуальные экраны 
из полупроводящего пластиката 5. На поясную изоляцию 
вспомогательных жил на расстоянии 40 мм от бандажа 
10 накладывают бандаж 12 и снимают поясную изоляцию 
за ним. Неизолированную заземляющую жилу 5, распо
ложенную о центре кабеля, около бандажа 10, отгибают 
в сторону.

8.3. После выполнения разделки конца кабеля про
изводят сборку присоединительного устройства (рис.14).

Разъемное кольцо 6 устанавливают на броню кабеля 
на расстоянии 25 мм от среза шлактовой оболочки и в 
его пазы укладывают проволоки брони 2, На концы про-, 
волок брони накладывают бандаж 12 из оцинкованной 
проволоки 0  1,5 мм. Сверху концов проволок брони и 
части шланговой оболочки кабеля на длине 50—60 мм
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наматывают уплотнение 9 из киперной ленты, послойно 
промазанной эпоксидным компаундом, и надевают фла
нец с раструбом 3.

Фланец 7 крепят к кольцу 6 с помощью болтов /У.
Корпус муфты 4 с помощью резьбы соединяют с флан

цем 3 и зажимают болтами скобу 8. Заземляющую жилу 
присоединяют к шпильке 5.

Рис. 14. Общий вид заделки кабеля марки ЭВТ с заливкой эпок
сидным компаундом:

/  — кабель; 2 — броня; 3 — фланец с раструбом; 4 — корпус; 5 — заземляющая 
шпилька; 6 —  кольцо; 7 — фланец малый; 8 — скоба зажимная;; 9 — подмотка 

уплотнительная; 10 — эпоксидный компаунд; 11 — болт; 11 — бандаж

8. 4. С концов жил кабеля на расстоянии 40—50 мм 
снимают изоляцию. Наконечники опрессовывают или же 
концы жил подготавливают под специальные зажимы.

8. 5. После сборки деталей муфту заливают эпоксид
ным компаундом и выдерживают до его затвердения *.

Затем вводное устройство крепят при помощи болтов 
к корпусу электрооборудования.

9. Сухие концевые заделки 
кабеля марки ЭВТ

9 .1. Разделку и монтаж концевой муфты производят 
в следующем порядке (рис. 15). На шланговую оболоч-

* Порядок приготовления эпоксидного компаунда и процесс за
ливки арматуры приведены в приложении 2,
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к у надевают прижимную втулку / и уплотнительное ре
зиновое кольцо 2. Около кольца шланговую оболочку 
отрезают и снимают с кабеля 3.

9.2. На проволочную броню кабеля надевают при
жимное уплотнительное кольцо 4 для проволочной бро
ни 5. На проволочную броню 5 накладывают бандаж 
около шлангового среза. Затем стренги проволочной 
брони отгибают на прижимное кольцо 4 и при помощи

Рве. 15. Общий вид сухой заделки конца кабеля марки ЭВТ:
1 — прижимная втулка; 2, 7 уплотнительные резиновые кольца; 3 — кабель; 
4 — прижимное кольцо для брони; 5 — проволочная броня; 6 — прижимное 
кольцо; 8, в и 10 — бандажи; ^  — корпус; 12 — болты; 13 — заземляющий

за л.ям

бандажа плотно прижимают к кольцу. Около бандажа 
лишнюю длину стренг брони удаляют кусачками.

9 .3. На общую скрутку жил кабеля поверх поясной 
изоляции надевают прижимное кольцо 6 и уплотнитель
ное резиновое кольцо 7 так, чтобы кольцо 6 плотно при
жималось к броне кабеля. Отступив от резинового коль
ца на расстояние 60 мм, на общую скрутку кабеля и по
ясную изоляцию накладывают бандаж 8. Общий экран 
при этом отгибают около бандажа и пропускают под ре
зиновым и металлическим кольцами до брони кабеля.

9.4. На расстоянии 35 мм от поясной изоляции на 
индивидуальные экраны жил ставят бандажи 9, а экра
ны из медной фольги за ними снимаются. Отступив 
10 мм от бандажа 9, с жил снимают экраны полупрово- 
дящего пластиката.
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9. 5. На поясную изоляцию вспомогательных жил на 
расстоянии 40 мм от бандажа 8 накладывают бан
даж 10, а поясную изоляцию за ним снимают. Заземля
ющую жилу, расположенную в центре кабеля, отгибают 
в сторону около бандажа 8.

9.6. Корпус присоединительной муфты / /  надевают 
на кабель и болтами 12 соединяют с прижимной втул
кой. При этом уплотнительные кольца 2 и 7 сжимают, 
обеспечивая взрывозащиту и герметизацию присоедини
тельной муфты! Проволочную броню вместе с фольгой 
плотно сжимают между кольцами 4 и 6, в результате 
чего броня предохраняется от выдергивания из присое
динительной муфты и заземляется.

9, 7. Заземляющую жилу присоединяют к зажиму 18, 
а основные и вспомогательные жилы — к зажимам элек
трооборудования. Вводное устройство крепят с помощью 
болтов к корпусу электрооборудования.

10. Соединение бронированных кабелей

10. 1. В подземных выработках шахт допускается вы
полнять соединение кабелей напряжением до 6 кВ в 
чугунных или в стальных соединительных муфтах*.

Рис. 16. Ступенчатая разделка кабеля:
/ — наружный покров; 2 — броня; J — свинцовая оболочка; 4 — поясная бумаж

ная изоляция; б — изолированная жила; 6 — жила

10. 2. Разделка концов кабелей производится в соот
ветствии с рис. 16 и данными табл. 9. Чугунная муфта и 
фарфоровые распорки выбираются по рис. 17, 18 и 
табл. 10 и 11.

* Для чугунных н стальных штампованных муфт перечень ма
териалов и порядок выполнения монтажа одинаковы Поэтому 8 
инструкции все операции излагаются только для чугунной муфты.
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Т а б л и ц а  Э

Тип муфты Сечение жил, 
мм1

Размеры, мм

А в *  1 0 п ■

G4-40 До 16 295 125 170 115 35 20
СЧ-50 25—50 365 135 230 175 35 20
СЧ-60 70-120 420 155 265 210 35 20
СЧ-70 150—185 455 160 295 240 35 20

Т а б л и ц а  10

. Тип муфты Сечение жил
кабеля, мм2  ̂ А

Размеры, мм 

Б \ Р rf-
Масса 

муфты, кг

СЧ-40 До 16 ■ 580 460 170 40 8,7
СЧ-50 25—50 720 580 210 50 19,6
СЧ-60 70—120 830 650 240 60 31,2
СЧ-70 150-185 900 710 260 70 37,7

Таблица И

Типоразмер
распорки

Сечение жилы 
кабеля, мм2

Число жил 
в кабеле

Размеры, мм

d R S д

Р1-3 До 16 3 8 1 12 44
Р2-3 25—35 3 14 1 12 50
РЗ-З 50—70 3 18 1 15 54
Р4-3 95—120 3 22 2 15 58
Р5-3 150—185 3 28 2 15 64
Р6-3 240 3 32 3 15 68

10.3. После разделки жилы кабеля осторожно разво
дят и выгибают так, чтобы было удобно произвести со
единение жил.

10.4. С жил кабеля удаляют расцветочную бумаж
ную ленту. Снимают поясок свинцовой оболочки между 
двумя кольцевыми надрезами; на поясную изоляцию 
накладывают бандаж из суровых ниток.

10.5. При соединении кабеля с концов жил удаляют 
бумажную изоляцию. У места среза изоляции наклады
вают бандаж из суровых ниток. На оголенные жилы на
девают соединительные гильзы так, чтобы торцы стыко-
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вались в середине гильзы. Гильзы спрессовывают руч
ным прессом РГП-7.

10. 6. В месте соединения гильзы изолируют подмот
кой из лакоткани так, чтобы толщина изоляции, намо-

Рис. 17. Общий вид соединительной чугунной муфты:
t — кабель; 2 — подмотка из просмоленной ленты; 3 — проволочный бандаж; 
i — распорка фарфоровая; 5 — соединительная гильза; 6 — провод заземления

тайной поверх гильз, была не менее 5 мм. Для защиты 
от перегрева при заливке разогретым компаундом по

верх лакоткани наматы
вают два слоя из стекло- 
ленты. На изолирующую 
подмотку с обоих концов 
накладывают бандажи из 
суровых ниток.

10.7. После изолирова
ния жил устанавливают 
фарфоровые распорки и 
прикрепляют их к жилам 
при помощи суровых ни
ток.

10.8. На участок кабе
ля, на котором будет рас
положена горловина муф

ты, накладывают просмоленную ленту, а поверх послед
ней — толевую бумагу.

10.9. Под кабель подводят нижнюю половину муфты 
и в нее укладывают разделку кабеля уплотняющей под
моткой на горловину муфты. Верхнюю половину муфты 
накладывают на нижнюю и скрепляют болтами.

s

Рис. 18. Общий вид фарфоро
вой распорки
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10. 10. Заземляющий проводник присоединяют к кор
пусу чугунной муфты и к хомутам, которые накладыва
ют на броню обоих отрезков кабеля и на ленту из свин
цовой оболочки, выпущенную из соединительной муфты.

10. 11. Заливку муфты кабельной массой производят 
в несколько приемов. Вначале заливают кабельной мас
сой до уровня жил кабеля. После остывания массы муф
ту заливают до % объема, а потом— до полного объе
ма. После образования усадки производят доливку 1— 
& раза.
J! 10.12. После полного остывания массы крышку зали
вочного устройства закрывают и муфту подвешивают. 
Корпус муфты заземляют к местному заземлителю,

10.13. Перечень материалов для монтажа одной сое
динительной муфты приведен в табл. 12.

__________  Т а б л и ц  а 12
Расход материала для м-уфты типа

Наименование материала
СЧ-40 СЧ-50 сч-ео СЧ-7В

Муфта чугунная, шт. , 1 1 1 1
Распорки фарфоровые,

2 2 2 2
Г ильзы соединительные, 
шт...................................... 3 3 3 3
Провод для заземления.

1,5 1,5 1,5 1,5
Прокладка из резины, шт. 3 3 3 3
Проволока оцинкован
ная, к г ........................... 0,5 0,5 0,5 0,5
Суровые нитки, м . . . 1 1 1 1
Смоляная лента шириной 

5 см, кг . . . . .  . 0,5 0,6 0,7 0,8
Заливочная кабельная 

масса МБ-70 или 
МБ-90, к г .................. 4 5 7 9

Лакоткань шириной. 
25 мм, м .................. 10 10 10 10

Стеклолента, м , , , . 2 2 2 2
Бензин, кг . , , . . 0,5 0,5 0,5 0,5
Киперная лента, кг . . 0,4 0,5 0,5 0,5
Ветошь техническая, кг 0,1 0,1 0,1 од
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П. Соединение кабелей марки ЭВТ 
с заливкой эпоксидным компаундом

11.1. Соединение отрезков кабелей производят в сле
дующем порядке (рис. 19). На один конец кабеля- наде
вают фланец с раструбом 2, кольцо упорное 9 и корпус 
муфты 23, на другой — второй фланец с раструбом и 
кольцо упорное. Все детали сдвигают на расстояние 
1,5 м от конца кабеля.

11.2. На расстоянии 420 мм от конца кабеля поверх 
шланговой оболочки накладывают временный бандаж из 
проволоки. Поверхность шланговой оболочки на длине 
50 мм от бандажа обрабатывают напильником и прома
зывают клеем марки ПЭД-Б (приложение 4).

11.3. По кромке бандажа на шланговой оболочке ка
беля делают два кольцевых надреза, отстоящих друг от 
друга на 70 мм, и между ними, продольный надрез, пос
ле чего поясок оболочки и ленты поливинилхлоридного 
пластиката удаляют.

11.4. Отступив от временного бандажа на 25 мм, на 
проволочную броню кабеля устанавливают два хомути
ка 27 и стягивают их винтами 25.

11.5. Снимают оставшуюся шланговую оболочку и 
ленты поливинилхлоридного пластиката.

11.6. По наружной поверхности хомутика 27 отгиба
ют проволоки брони 8, укладывая каждую стренгу в па
зы хомутиков. Верхнюю ленту верхнего поясного экра
на 7 сматывают, складывают вчетверо и укладывают 
вместе с проволоками брони поверх хомутиков.

11.7. Через конец кабеля продевают фланец 10 и под
тягивают его винтами 6 к хомутикам до упора.

11.8. На концы проволок брони и сложенной Вчетве
ро ленты поясного экрана накладывают бандаж 5 из 
медной проволоки 0  1,0 мм. Концы проволочной брони 
не должны находить на шланг кабеля.

11.9. Поверх проволок брони, скрепленных банДа- 
жом'5, и промазанного клеем участка шланга наклады
вают подмотку 3 из киперной ленты с промазкой каж
дого слоя эпоксидным компаундом. Подмотку наклады
вают с 50%-ным перекрытием по ходу часовой стрелки. 
Длина подмотки 75 мм.

11.10. Нижнюю ленту поясного экрана сматывают с 
жил кабеля и временно закрепляют проволокой на обо-
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Гчездо условно 
повернуто на 60

Рис. 19. Общий вид стальной муфты с заливкой эпоксидным компаундом:
7 — кабель- 2 — фланец с раструбом; 3 — подмотка; 4 — с к о б а — проволочный бандаж , 6 — винт; 1 — поясной экран; Я— про
волочная броня; 9 — упорнее кольцо; 10 — фланец; 11 — экран; 12 — распорка: 13— жила заземления; 14 —■ вспомогательная жи
ла; 15— крышка;  16 — заземляющий болт; 17 — прокладка; 18 — эпоксидный компаунд; 19, 20, 21 — медные гильзы; 22— болт;

23 — корпус муфты; 24, 25 — винты; 2 6 болт заземления; 27 —- хомутик



л очке кабеля. Лента в месте выхода из-под хомутиков не 
должна быть надорванной.

11.11. На резьбу фланца 10 навинчивают первое упор
ное кольцо 9.

11.12. Основные жилы обрезают на расстоянии 
170 мм от конца кабеля, разводят по сторонам и выре
зают сердечник.

11.13. На расстоянии 55 мм от фланца 10 на экраны 
11 основных жил накладывают бандажи из медной 
проволоки 01,0 мм. По кромке бандажей ленты экранов 
аккуратно обрезают.

11.14. В кабелях на напряжение 6 кВ на расстоянии 
10 мм от бандажей с каждой основной жилы снимают 
экран из электропроводящего пластиката.

11.15. Соединение жил кабеля осуществляют медны
ми гильзами 21 методом опрессования..Выбор размеров 
соединительных гильз производят по табл. 13.

11.16. Удаляют с основных жил кабеля изоляцию на 
участке, равном половине длины соединительной гильзы 
плюс 10 мм. Жилы вводят в медную гильзу -на половину 
ее длины и производят опрессование гидравлическим 
прессом РГП-7М или ручными клещами ПК-1.

11.17. Вспомогательные жилы 14 соединяют методом 
опрессования внахлестку с применением медных гильз 20. 
Соединение жил производят со смещением гильз относи
тельно друг друга на 35 мм.

11.18. Место соединения вспомогательных жил обма
тывают двумя слоями липкой поливинилхлоридной лен
ты с 50%-ным перекрытием и с заходом на изоляцию 
жил по 10 мм.

11.19. Жилы заземления 13 размещают поверх вспо
могательных жил и соединяют внахлестку опрессовани- 
ем, используя для этой 'цели медные соединительные 
гильзы 19, Один конец жилы заземления, выходящий из 
гильзы, отрезают, а другой оставляют для присоедине
ния к корпусу муфты болтом 16. Место соединения жи
лы заземления обматывают липкой поливинилхлоридной 
лентой в два слоя.

11.20. Вспомогательные и заземляющую жилы соби
рают в пучок и по всей длине обматывают двумя слоями 
липкой поливинилхлоридной ленты с 50%-ным перекры
тием. Свободный конец жилы заземления выводят из 
пучка жил.
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П.21. Поверх пуша вспомогательных и заземляющей 
жил накладывают металлический экран, используя для 
этой цели смотанные ранее ленты поясного экрана с 
концов соединяемых кабелей. Лента экрана одного кон
ца кабеля должна перекрывать ленту экрана другого 
конца кабеля на 80 мм. Конец ленты закрепляют прово
лочным бандажом из медной проволоки 01,0 мм.

11.22. На расстоянии 70 мм по обе стороны от сере
дины муфты устанавливают две распорки /2. Распорки 
закрепляют на жилах бандажом из суровых ниток.

11.23. Корпус муфты 23 протаскивают через замко
вое устройство 10 и 27 до упора с бортиком кольца 9У 
навинченного ранее на резьбу фланца 10.

Литниковое отверстие корпуса муфты располагают 
строго вертикально. На резьбу второго фланца 10 на
винчивают второе упорное кольцо до соприкосновения 
его бортика с торцом корпуса муфты. После закрепления 
корпуса муфты упорными кольцами 9 через его литнико
вое отверстие производят осмотр правильности.распо
ложения распорок. Они должны быть установлены стро
го вертикально, жилы должны быть привязаны к рас
поркам и не касаться внутренних стенок корпуса муфты.

11.24. С двух сторон муфты устанавливают фланцы с 
раструбами 2, навинчивая их накидным ключом на резь
бу корпуса муфты до упора.

Между подмоткой и внутренней поверхностью фланца 
не должно быть зазоров. Необходимо следить, чтобы 
при установке фланцев на подмотке не образовывались 
складки или морщины.

11.25. Устанавливают при помощи болтов 22 скобы 4 
в прорези фланцев с раструбами.

11.26. Конец жилы заземления присоединяют к болту 
заземления 16.

11.27. Производят заливку корпуса муфты эпоксид
ным компаундом 18, приготовленным в соответствии с 
указаниями Приложения 2.

Для. предотвращения образования воздушных пузы
рей заливка компаунда должна производиться медленно 
с небольшой высоты, непрерывной струей. Во время за
ливки компаунда его следует уплотнять легким постуки
ванием по корпусу муфты. В зависимости от усадки 
компаунда производят 2—3 доливки.

11.28. После окончания заливки через 10—15 мин лит-
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ннковое отверстие закрывают крышкой 15 с резиновой 
прокладкой 17 и затягиваю т винтами 24.

11.29, Корпус муфты соединяют с контуром зазем ле
ния шахтного оборудования.

12. Соединение кабелей марки ЭВТ в стальных муфтах 
без заливки компаундом

12.1. Соединение двух отрезков кабеля производит
ся следующим образом (рис. 20). С конца кабеля снима
ют шланговую оболочку на расстоянии 400 мм. За

15

Рис. 20, Общин вил соединения кабеля ЭБТ в стальной соединитель
ной муфте без заливки компаундом:

/^ о б о л о ч к а  кабеля; 2 — проволочная броня; 3 — поясная изоляция; 4, /2 — эк
раны из медной фольги; 5 — экраны из электропроводящего пластиката; 6 — 
уплотняющий раструб; 7, 10 — резиновые кольца; 8, 9 — стальные кольца; II ~~ 
корпус; 13 — распорка; /4 — заземляющая шпилька; /5 — болт; 16 — втулка; 
17 — бандаж; /5, 19 — резиновые уплотняющие кольца; 20 — кольцо прижим- 

ное; 21 — упорные кольца

шланговой оболочкой оставляют проволочную броню 
длиной 30 мм. От кромки проволочной брони на расстоя
нии 55 мм оставляют поясную изоляцию. Медную фоль
гу с общего экрана сматывают в рулон и сохраняют до 
сборки замка муфты. На каждой жиле оставляют экран 
из медной фольги, закрепленный бандажом на расстоя
нии 10 мм от среза поясной изоляции. На расстоянии 
10 мм от кромки экрана из фольги снимают экран из 
электропроводящего пластиката.

12.2. Поверхность изоляции на основных жилах пос
ле снятия электропроводящих экранов ножом очищают

292



от следов графита. Ж илы отрезают на длине 100, 160 и 
200 мм от среза поясной изоляции. С амая короткая жила 
отсчитывается от пучка вспомогательных жил по часо
вой стрелке. Вспомогательные жилы отрезают по длине 
100, 150, 200 и 250 мм. Заземляющую жилу отгибают в 
сторону, а ее длину оставляют равной или большей дли
ны муфты.

12.3. После разделки концов кабеля детали замка 
муфты надевают на кабель по порядку: 6, 7, 8, 16, 19, а 
на другой конец кабеля кроме этих деталей надевают п 
корпус муфты 11.

12.4. Основные жилы соединяют способом унифи
цированной скрутки. Для этого из каждой жилы выреза
ют центральную стренгу из семи проволок длиной 35 мм. 
Верхний слой проволок, разведенный веером, вставляют 
в жилу другого торца кабеля с таким же разводом про
волок вперемежку через одну проволоку до сближения 
торцов центральной стренги. Поверх сплетенных концов 
проволок после обжатия их пассатижами накладывают 
временный бандаж из проволоки этой же жилы. После 
окончательного обжатия пучка проволок накладывают 
постоянный бандаж  из проволоки этой же жилы по всей 
длине стыка со снятием временных бандажей.

12.5. Место соединения жилы изолируют ПВХ лен
той в восемь слоев с 50%-ным перекрытием.. Д ля этого 
используется лента, снятая с поясной изоляции кабеля. 
Конец последнего слоя ленты закрепляю т бандажом 17 
из суровых ниток или приклеивают клеем № 88. Вспо
могательные жилы соединяют таким же способом, как и 
основные, но с удалением части проволок из жилы. Ме
сто соединения вспомогательных жил изолируют в че
тыре слоя ПВХ лентой.

12.6. Вспомогательные жилы, скрученные в пучок, 
покрывают в один слой ПВХ лепты с 10%-ным перекры
тием. Поверх ПВХ ленты накладывают экран из медной 
фольги с 20%-ным перекрытием. Экран вспомогательных 
жил скрепляют бандажом с общим экраном в торце 
разделки.

Между основными жилами, а такж е пучком вспомога
тельных жил вставляют изоляционную распорную кре
стовину. Пучок вспомогательных жил и заземляющую 
жилу укладывают вместе в один паз крестовины. С двух 
сторон около крестовины накладывают бандаж  в одну
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ширину и в восемь — десять слоев ПВХ ленты. Конец 
ленты надежно закрепляют.

12.7. Сборку муфты следует начинать с той сторо
ны, где заземляющая жила подсоединяется к детали 20. 
К заземляющей шпильке подсоединяют заземляющие 
жилы от одного или от другого концов кабеля.

12.8. Перед сборкой замка муфты фольгу общего 
экрана, смотанную ранее в рулон, отгибают по поясной 
изоляции и над торцами проволочной брони покрывают 
одним слоем ПВХ ленты. На расстоянии 10 мм от кореш
ка разделки устанавливают кольцо 20, затем на поясную 
изоляцию ставят разрезное резиновое кольцо 10 и на не
го надевают упорную втулку.

12.9. Торцы проволочной брони отгибают и на это 
место вставляют разрезное стальное кольцо 9, которое 
по пазу скрепляют бандажом. Проволоку брони совме
стно с фольгой экрана прижимают к разрезному коль
цу 9 стальным кольцом 8 и одновременно отгибают в его 
выточку, где и обжимают бандажом из медной прово
локи.

12.10. После сборки этих деталей втулку 16 ввинчи
вают в кольцо 20 специальным ключом. На кольце 20 
имеется штифт, предотвращающий его проворачивание.

12.11. К кольцу 8 ставят уплотняющее резиновое 
кольцо 7, на которое надето упорное стальное кольцо 21. 
На собранные детали надевают раструб, имеющий три 
стяжных болта 15. Стяжными болтами раструб крепит
ся к корпусу муфты. При их затяжке обеспечивается уп
лотнение всех собранных деталей замка, а также зажа
тие проволочной брони между двумя зубчатыми сталь
ными кольцами 8 и 9.

12.12. При нормальной стяжке замка муфты герме
тичность обеспечивается за счет резиновых колец 7, 10у 
18 и 19, а взрывонепроницаемость— за счет уплотняю
щего резинового кольца 10 и зазора между кольцом 20 
и корпусом муфты 11.

12.13. Сборку второго замка производят в том же 
порядке.

12.14. Допускается соединение жил кабеля и с по
мощью медных гильз с их обжимом прессом РГП-7.

12.15. Порядок сборки замка концевой муфты для 
присоединения кабеля марки ЭВТ к передвижной под
станции и другому электрооборудованию не отличается
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от сборки зам ка проходной муфты. После сборки и за 
земления корпуса концевую муфту подсоединяют к кор
пусу электрооборудования (см. рис. 15). Стык соедине
ния муфты с корпусом должен быть взрывонепроницае
мым и герметичным.

П Р И Л О Ж Е Н И Е  1

СОЕДИНЕНИЕ И ОКОНЦЕВАКИЕ МЕДНЫХ ЖИЛ КАБЕЛЕЙ, 
ОПРЕССОВКА НАКОНЕЧНИКОВ И ГИЛЬЗ

Опрессовку по способу сплошного обжатия производят в не
сколько приемов с перекрытием опрессованиых участков.

При опрессовке по способу местного вдавливания соединение или 
оконцевание должно быть выполнено путем обжатия наконечника 
с образованием соответственно одной пли двух вмятин на каждом 
конце жилы.

Размер соединительных гильз (ГОСТ 7388—70) и наконечников 
типа Т (ГОСТ 7386—70) выбирают в зависимости от сечения кабе
ля по табл. 13 н 14 и рис. 21.

Т а б л и ц а  13

Тип
гильзы

Сечештс 
жилы, ым2

Размеры, мм

d 1 d 3 * Л

ГМ-4 4 4 6 30
ГМ-6 16 5 7 34 1
ГМ-7 25 7 10 45 1,5
ГМ-8 35 8 11 47 1,5
ГМ-9 ■ 50 10 13 52 2
ГМ-11 70 12 15 60 2
ГМ-13 95 14 18 64 2
ГМ-14 120 16 22 65 2,5
ГМ-16 150 18 24 70 2,5
ГМ-18 185 19 25 75 3

Опрессовку соединительных гильз и наконечников выполняют в 
следующем порядке.

Цилиндрической части наконечника или соединительной гильзе 
придают овальную форму по размерам матрицы данного сечения. 
Внутреннюю воверхность гильзы или наконечника очищают метал
лической щеткой. Освобожденные от изоляции концы жил тщательно 
промывают бензином и вытирают сухой салфеткой.

Подготовленные медные соединительные гильзы или наконечни
ки надевают на концы жил кабеля таким образом, чтобы жила вхо-
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Т а б л и ц а  14

Тип Сечение .
“ ' - -------- -— ....

Размеры наконечника, мм
иаконеч- жилы,

ника мм3 d 1 й 2 D L L 1

Т-6 16 6 9 8,5 39 14
Т-7 25 7 10 8,5 45 14
Т-8 35 8 10 10,5 51 16
Т-9 50 9 12 12,5 60 18
Т-11 70 11 14 12,5 62 23
Т-13 95 13 16 12,5 65 23
Т-14 120 14 18 12,5 70 26
Т-16 150 16 20 12,5 73 28
Т-18 ■ 185 18 24 17 84 34

р ис. 21. Размеры деталей наконечников для соединения опрессоз-
кой:

а — гильз; б — наконечников

дала в наконечник до упора, а в соединительную гильзу — на поло
вину ее длины.

Производя опрессовку, следует учитывать, что ее удобнее начи
нать с соединительных гильз верхней жилы кабеля и что перед опрес
совкой последующих жил весь кабель необходимо слегка выгнуть 
в сторону опрессованной жилы, пока концы жил в гильзе ие сой
дутся впритык. При опрессовке наконечников первый обжим начи
нают от ушка наконечника. После опрессовки удаляют заусенцы и 
неровности напильником или наждачным бруском.

Проверку качества опрессовки производят внешним осмотром. 
При хорошем качестве форма опрессованного наконечника или гиль
зы должна быть круглой.

Для обжима наконечников и гильз рекомендуется применять 
гидравлический пресс РГП-7М или ручные клещи ПК-1.
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П Р И Л О Ж Е Н И Е  2

ПРИГОТОВЛЕН ИЕ И ЗАЛИВКА ЭПОКСИДНОГО КОМПАУНДА

Для концевых и соединительных муфт преимущественно приме
няют отечественный компаунд К-115 на основе эпоксидной смолы 
ЭД-5, а также чехословацкий компаунд Э-2200. Эпоксидные смолы 
и компаунды обладают высокими электроизоляционными свойствами, 
хорошей адгезией, малой усадкой и достаточно высокой механиче
ской прочностью.

В компаунд для повышения его механической прочности и сни
жения коэффициента линейного расширения вводят наполнитель. 
В качестве наполнителя применяют кварцевый песок КП-2 (или 
КП-3), который вводят в компаунд в количество 100 вес. ч. на 
200 вес. ч. компаунда.

Непосредственно перед заливкой в эпоксидный компаунд вводят 
отвердитель в следующем количестве: в компаунд К-И5 на 100 вес. ч. 
его (без учета введенного в него наполнителя) — 20—25 вес. ч. кубо
вого остатка гексамстилендиамина или 8—10 вес. ч. полнэтиленпо- 
лиамина, а в компаунд Э-2200—8 вес. ч. диэтилентриамина, После 
смешивания с отвердителем компаунд отстаивается в течение 10— 
15 мин для удаления воздуха.

После введения отвердителя эпоксидный компаунд пригоден к 
употреблению:

при температуре окружающей среды от 0 до +  10ЭС через 2 ч;
при температуре окружающей среды от 11 до 20° С через 1,5 ч;
при температуре окружающей среды от 21 до 35° С через 

1—0,5 ч.
При температуре окружающей среды ниже нуля процесс поли

меризации компаунда протекает замедленно, поэтому при низких 
температурах рекомендуется перед заливкой муфты ее подогревать 
до 20—25° С

Эпоксидные заделки характеризуются достаточно высокими по
казателями по температурной стойкости (от —40° С до ^-100° С), 
стойкости в среде с влажностью до 95%, маслостойкости, стойкости 
к щелочам и кислотам, газонепроницаемости, стойкости к внутрен
ним давлениям в кабеле до 4—5 кгс/см2 и более, а также механиче
ской стойкости.

При применении расфасованного компаунда с введением в него 
наполнителя содержимое сосуда следует тщательно перемешивать, 
чтобы осевший на дно кварцевый песок равномерно распределился 
по всему объему компаунда. После этого вводят отвердитель, и мас
су снова перемешивают до получения однородного состава.

Для предотвращения образования воздушных включений в муф
те заливку компаунда следует производить короткой струен шири
ной 10—15 мм по лотку, приготовленному из жести или бумаги, 
с переходом струи с лотка па стенку формы. Во время заливки не
обходимо слегка постукивать по форме, с тем чтобы ускорить про
цесс поднятия пузырьков воздуха на поверхность.
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П Р И Л О Ж Е Н И Е  3

Инструмент и приспособления для монтажа заделок и муфт при
ведены ниже;

Бронерезка ..................................................................................  I
Кусачки ..................................................................... . . . .  I
Молоток сл есар н ы й .................. ..............................................1

Метр стальной .............................................................................. у
Набор напильников ................................................................  1

Нож каб ел ьн ы й ..................................................................... ’ i
Нож для снятия оболочки кабеля . , .................................... 1
Ножницы типа Н Б К -1 ......................................... 1
Ножовка по м е т а л л у ................................................................  \
Отвертка .......................................................................................  I
П а с с а ти ж и .................................................................................. 1

Плоскогубцы ...................................................................................1
Полотна нож овочные.................................................................... 6
Канистра емкостью 0,5—1 л (для б ен зи н а)................................. 1
Круглогубцы .............................................  1

Ключ гаечный развод н ой ............................................................I
Кисти для нанесения лака или к л е я .........................................2
Гидравлический пресс Р Г П - 7 ....................................................... 1

П Р И Л О Ж Е Н И Е  4

СПОСОБ ПРИГОТОВЛЕНИЯ И ПРИМЕНЕНИЯ КЛЕЯ ПЭД-Б 
(ВТУ № П-283-62 НИИпластмасс)

Клей марки ПЭД-Б применяется для обеспечения адгезии эпок
сидного компаунда к полихлорвинилу и приготовляется на заводе.

Перед употреблением к клею добавляется отвердитель — поли- 
этиленполиамин или диэтилентриамин (отвердитель для чехословац
кого эпоксидного компаунда Э-2200) н отдельно перемешивается. 
На 100 вес. ч. клея (готовой композиции) добавляется 1,5—2 вес. ч. 
отвердителя.

Клей наносится на поверхность полихлорвинила кисточкой и до 
заливки эпоксидного компаунда он должен высохнуть.
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