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l'
ВВЕДЕНИЕ

Распреде ениеи передачу электрическай энерrии BHY 

rри прамышленных предприятий и rородав в бальшинстве

случаев осуществляют ОИЛОВЫ:\iи кабелями на различнае

напряжение. На электрических 'станциях и падстанциях

силавые кабеJIИ широка применяют для саединения reHepa- N

тарав и трансфарматорав с ,распределительными устрай-
ствами, для падвада питания 'к электрадвиrателям сабст 

пенных нужд и т. п. Вывады линий напряжением до 10 КВ CJ
ЭJlектрических станций и падстанций также выпалняют си-

лавыми кабелями даже в случаях, каrда внеш'Няя сеть BЫ 

палнена ваздушнай. В последнее вре:\1Я для указанных це-

лей применяют часта кабе"lИ на напряжения 35 и 110 КВ.

ИЗ сказаннаrа выше видна, какае важнае места в абщей
схеме распределения и передачи электрическай энерrии за-

нимают силавые кабели.

Канцы кабелей, присаединяемых к зажимам электриче-
ских аппаратав, машин и трансфарматоров, аконцавыва-

ют заключают в специальные кабельные муфты или KaH 

цевые заделки. Такими оканцеваниями предатвращают

праникнавение в кабель влаrи, .ваздуха и т. п. И исклю 

чают таким абраза:\I парчу el'a изаляции. Памима указан-

Hara, канцевые муфты и заделки, rерметизируя конец ка-

беля, не дают вытекать из Hera прапитачнаму компаунду,

имеющемуся в кабе"lЯХ с бумажной изаляцией и служаще 

му для павышения электрическай прачности бумаrи; паз-

валяют леrка асуществлять присаединения и отсаединения

жил кабеля, выпалняе:\1ые -при замене или реманте элек-

траабарудавания.
Всякае аконцевание кабеля далжна абладать высакай

.:Iлектрическай прачностью. Она должна быть не ниже

электрическай прачности caMara кабеля и дастатачнай,
чтабы выдерживать не талька нармальнае напряжение
в сети, на и

u

яжений как коммутаци-
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онных, так и атм'Осферных. Кроме Toro, все виды OKOHцe 

ваний должны быть стойки к воздействиям окружающей
среды (влаrа, пары кислот и Т. П., свет).

При значительноii разности уровней оконцеваний (раз 
ность между верхним и ,нижним концами кабеля IВ метрах)
на кабелях с бумажной изоляцией оконцевание, располо 

женное внизу, претерпевает воздействие значительноrо

BHyтpeHHero давления, возникающеrо вслеДС'rвие переме 

щения вниз пропиточноrо -компаунда. После.LI:Н'ИЙ при повы 

шении температуры, что иыеет место в жаркое время,

а также при наrруз екабеля (при номинальной наrрузке
жилы кабеля наrреваюТ'ся до 65 800С), становится Me 

нее вязким и леrко перемещаеТ'ся по -кабелю в ,сторону за 

делки, расположенной внизу. Вытекание пропиточною KOM 

паунда из кабеля недопУ'СТИМО, так как это rrриводит к СНИ 

жению электрической прочности изоляции кабеля и часто

к выходу ero из строя. Поэтому к оконцеваНIIЯМ кабелей

во мноrих случаях предъявляе'rСЯ требование о повышен 

ной надежности их в отношении rерметичности.
KOHIICBbIe заделки должны быть, rro возможности, Ma 

лоrабаритными 'с тем, чтобы их леrко можно было разме 

щать в электротехнических устройствах и аппаратах.

Перечисленные требования дополняются факторами
стоимости и трудоемкости, а также простотой монтажа за 

делок.

Надежность работы электроустановок во MHoroM зави 

сит от качества выполнения оконцеваний кабеля. Поэтому
как монтажному, так и эксплуатаЦИОННО:\оlУ персона.'IУ He 

обходимо хорошо знать технолоrию выполнения O'KOHцeBa 

ний 'кабелей и предъявляемые к ним требования. Для YKa 

занных лиц важным Я'вляется также 'Ознакомление с раз-
личными типами оконцеваний, с их преимуществами и не-

достатками.

Пр.и выборе Toro или иноrо вида оконцевания следует

учитывать также ответственно-сть электроустановки, в cxe 

ме которой работает данная кабельная линия, с Т'очки зре 

ния надежности электроснабжения, так как некоторые виды

оконцеваний не разрешается ПрИ:\оlенять во всех С_lучаях.

Напоминаем, что 'соrласно Правилам УСТРОЙС'rва элек 

Т'роустановок (ПУЭ) ,нсе потребители электроэнерrии
по степени надежности и бесперебойно-сти электрО'снабже-
ния делятся на три .катеrории:

1 катеrория включает в себя наиболее ответственных

потребителей, перерыв в электроснабжении ,которых мо-
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жет повлечь за сабай апаоность для жизни людей или

бальшай материа"1ЬНЫЙ ущерб, связанный ос повреждением

обарудавания, бракам прадукции и т. п.;

11 катеrория патребители, перерыв в элеК1'раснабже 
нии катарых связан с бальшим недаот.пускам праДУКЦИИ,

прастаем людей и механизмав;

111 катеrария наименее 'Ответственные потребители.
не падхадящие пад определение 1 и 11 катеrорий, например
ме.1кие предприятия, жилые дама и паселки и т. п.

1. ОБЩИЕ ВОПРОСЫ ОКОНЦЕВАНИЯ КАБЕЛЕИ

Оконцевание ](абе.ТIЯ заключается в изалировании и

rермети'зации раЗДС.laI-IНоrа каниа era, а именнО': места BЫ 

хода жил из rерметическай абалачки (с,винцовай, алюми 

ниевай, па.lихлаРВllни.юваЙ или 'Резиновай) ,
называемаrа

«кареШКD;I,I», самих жил и кабе.1ЬНЫХ наканечников на

жил ах.

Существуют разЛ'ичные виды аканцеваниЙ, которые
мажна классифицировать па напряжению, абласти приме 
нения, а также па спосабу их выпалнения и применяемым

при эта:\1 материаЛЮ1.

Па абласти применения различают оканцевания для

внутренних (внутри па:\1ещениЙ) и наружных установок.

Некатарые виды аканцеваниЙ, предназначенные rлавным

абразам для устанавки ВНУ1'ри памещений, приrодны и для

наружных установак при уславии защиты их 0'1' непасред 
cTBeHHara деЙствия атмасферных осадкав (даждя, CHera) и

салнечных лучей.
В зависимасти 0'1' спасаба выпалнения и применяемых

Ма1ериалов аканцевания бывают сухие, не заливаемые Ka 

бельнай массаЙ, в стальных варанках и чуrунных или ла 

тунных ;\,Iуфтах, заЛllвае;\1ЫХ кабельнай массай, и из искус 
ственных смал. Сухие аканцевания ПРИНЯТО' называть за 

делками; их выпалняют различными изаЛЯЦИОННЫ:\1И лен 

тюlИ и лакаыи, катарыми изалируются (абматываются)
жилы кабе"lЯ и карешак. К заделкам ПРИНЯТО' атнасить и

аканцевание кабедей палихлорвинилавы:\1И, резинавыми и

свинцавыми перчатками, хатя, как будеI' паказана ниже,

вотнашении паследних эта не савсем так (свинцовые пер 
чатки заливают небальшим каличествам кабельнай Mac 

сы). Паследние виды аканцеваний выrадна атличаются 0'1'

аканцеваний кабелей варанками или муфтами, заливае.

мыми кабе.тJьнай массой, так как ани имеют малые rаба-
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риты И нсБО.1ЬШУЮ ПОИМОСТЬ (кроме заде.1tж в СНIШЦОВЫХ

перчатках). К преимуществал,! всех ВНДОВ сухих заде.101{

С.lедует атнест'II также воз\южность распаложения их

в любам 'ПО.lажеНlIИ (жи.lами ВНИз, вверх и т. п.).

Наиболее надежны:\IИ, атвечающими современны:\-! Tpe 
боваНИЯ:'I, ЯВ.IЯЮТ'СЯ заделки, ВЫllо.тlНяе:'lые из искусствсн 
НЫХ СМОЛ, В частнасти, из эпаКСИДНОl'а кампаунда. Эти за 
делки не имеют ра,вных себе па rерметичност,и и В.lаl'аст,ай 

касти; анн сравните.lьна .1erKa выполнимы и требуют Ma 

.1LI'C КО.1ИЧf' тваматериа.l0В для MOHTa>ha.

Навые заде.llШ liЗ ИСI{усственных СМО.l в специальнам

испа.lнении MorYT МCiнтираваться и в наружных YCTaHaB 
ках, "де а'Ни успешна канкури'руют 'с I'РО:'ЮЗ;ЩШvlll KaHцe 
выл,1И металлическ,ими :\lуф'Тами.

ЕШ=ж 
Рис. 1. Схе:иа разделки кониа кабеля

с бумажной изоляuией.

Падрабные сведения а раЗ.1ИЧНЫХ видах аканцевании

кабе.lеи прнведены в соатвеl1СТВУЮЩИХ разделах; здесь же

астаНОВИ:\IСЯ 'На вапросах, Я'В.1ЯЮЩIlХСЯ абщими при выпал 

нении любых аконцеваний кабе.lеи.

Любол,!у аканцеванию кабеля предшествует разделка
era. При этом сканца кабе.1Я ПОС.lедавательно удаляют:
наружные покровы; броню; 'свинцавую, а.lюминиевую, па 

ЛИХ.'Iарвинилавую (винилитовую) или резинавую абалачку;
иза.1ЯЦИЮ с токоправадящих жил Д.1Я оконцевания их Ka 

беЛЬНЫМУI наканечниками. В !\I'ноrожильных кабелях с бу 
М2.жнаЙ иза.lяцией удаляется также паясная иза.1ЯЦИЯ, J{a 

торай абмотаны вместе все ИЗО.lираванные ЖИ.1Ы.

Схема разделки канца кабеля с бумажнаЙ изаляциеii
приведена 'на 'рис. 1.

Длина атде.1ЬНЫХ участкав ступенеЙ, как принято. их

называть, устанаВ"lивается мантажными ,инструкциями
в заВИС,1,\lасти от напряжения кабе.1Я и вида аканцевания.

Д.lина ЖИ.l (участак Ж), выведенных из rерл,!етическаЙ
абалачки и паЛоснай изоляции, па УСЛОВ!1ЯМ элект'рическаи
прачнасти, rи6касти ЖИ:I и вазможнасти их присаеДIlнения
2  ;бб 5



k зажимам машин, аппаратов и т. п. должна составлять

не менее:

150 мм для кабелей на напряжение до 1 000 в

250 . .. 6 кв

400 . 10 кв

Ступень поЯ'сной изоляции (участок П) выполняЮт paB 
ной 15 мм для Iкабелей !На напряжение 1000 в, 20 и

30 мм для кабелей на напряжение 6 и 10 кв COOTBeT 

ст'Венно.

Полная длина ,разделки (учаIСТОК Б или К в случае M()H 

тажа внутри помещения) определяется расстоянием
от оконцевания до 'зажимов электрооборудования, .к KOTO 

рому присоединяется !Кабель.

у места среза наружноrо покрова из кабельной пряжи
накладывают бандаж из нескольких витков стаJШНОЙ ото-

жженной ПрO.lюлоки. Затем ПОКР'Оll сматывают с кабеля и об 

резают ножом у проволочноrо бандажа. Для удаления бро-
ни около onроволочноrо бандажа подрезают верхнюю и ,ниж-

нюю ленты ее 'специальной бронерезкой, ножовочным по 

лотном С оrраничителюш rлубины резания или ножница-

ми. «Подушка» под броней, состоящая из последовательно

наложенных концентрических слоев битумноrо состава и

пропитанных лент сульфатной бумаrи, удаляется. так же,

ка.к и внешний покров. При этом бумаrу, покрывающую
свинцовую или а.lюминиевую оболоч.J(У кабеля, сматывают

(каждую ленту отдельно) и обрывают у места обреза
брани.

Затем удаляют свинцовую или алюминиевую оболочку,

предварительно тщательно очистив ее О'т битума протнра 
нием тряпкой, смоченной 'В бензине. На расстоянии О от

обреза брони делают один кольцевой надрез оболочки,
а на расстоянии П от первorо надреза второй КО.'1ьцевой

надрез. ОТ второю надреза до конца кабеля на оболочке

выполняют два продольных надреза на расстояli;.ИИ 10 мм

друr от друrа. Оболочку во избежание повреждения изо-

ляции кабеля надрезают на половину ее толщины, приме-
няя для этото специальные кабельные ножи с оrраничите 
лями. Сначала удаляют полооку .оболочки, заключенную

между продольными надрезами, начиная ат конца кабеля

и до BToporo КО.пьцевоrо надреза, а затем удаляют и всю

оболочку на этом участке. Оставшийся ПОЯосок оболочки

(участок П) удаляют только после изrибания жил кабеля,
что обеспечивает предохранение ступени поясной изоляции

ат возможных разрывав.
6



Пасле удаления 'Обалачки паясную изоляцию кабеля

разматывают и обрывают у аставлеННОf1акальцевоrа па 

Я'ска.

Дальнейшие аперации па разделке конца ка,беля IcBa 

дяТ'ся к разводке и изrибанию жил и удалению с их 'Кo'Н 

цав бумажной изаляции на длине, ,необход:имай для за 

к'репления кабельных наканечников. Паследние за'креп 
ляют на такопроводящих жилах опресоавкай, сваркай или

пайкай.

Изrибание жил кабелей 'в працессе монтажа заделак

выпал:няется плавна и ос'ТараЖiна ВО' избежание паврежде 
ния бумажнай изаляции. Радиус изrиба да"lжен быть не

менее 10 12,5 &paTHaraразмера ,высоты сектора жилы.

Для выпа"lнения этаrа требавания рекамендуется приме 
нять 'специальные канусные шабланы. Допу,скается (при
атсутствии шаБЛQнав) праизвади'Ть выrибание жил через
бальшай палец, постепенна перед:виrая руки па жиле.

ПроизваД'I1ТЬ разделку канца кабеля с бумажнай иза 

ляцией и мантаж 'О'канцевания ero при низкай температуре
не дапускается, так как при такай температуре эла'стич 

насть жил и кабеля в целам .З'начительна уменьшается
из заTora, что вязкасть пропит'ачнаrа 'Кампаунда, а след'О 

вательна, и сцепление между атдельными лентами бумаж 
най изаляции увеличиваются.

Минимальна дапустимыми значениями температуры

при 'выпалнении аканцеваний различных видав являют,ся:

+50 С для всех видов оконцевания кабелей до 10 кв;

+80 С для заделок до 10 кв из эпоксиднorо компаунда;

+ 100 с для оконцеваний кабелей на напряжение 35 кв.

"t
.ь

Перед началам мантажа аканцевания кабеля с бумаж 
най изоляцией абязат'ельна испытание последней на влаж 

насть, так как изаляция праложеннаrа кабеля моrла

увлажниться вследствие некачестве.ннай заделк'и канца Ka 

беля калпачкам, припаянным к rерметическай абалачке,
или на.1ИЧИЯ дефектов в самаЙ обалачке.

Наличие влаrи в изаляции мажет быть обнаружена па

леrкаму характернаму потрескиванию и 'выделению пены

при паrружении БУ:\lажных лент изаляции в наrретый до
1500 С парафин И.1И кабельную массу. Для испытания бе 

рутся ленты бумажнай изаляции, прилеrающие к rермеtrи 
ческай абалачке и к жилам кабеля. При абнаружении вла 

rи в изаляции, взятой с конца кабеля, павторяют испыта 

ние, атрезая участки кабеля с увлажненнай изаляцией да

места, rде .влаrа атсутствуе'Т. ВО' избежание ошибки при
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апределении В.1а>hНОСТИ, маrущей -вазникну ть из за попа 

дания на бумаrу Ви1ап{ с пальцев рук рабатающеrа, не C.'le 

дует браться рукаМII за ту ча'сть бумажнай .1енты, ка'fорая

апускается в расплаВ.'lенныЙ парафин.
При выпалнении любоrо аканцевания кабflЯ саеДIIНЯЮТ

э.lектрически и зазе"!.']яют метаv1.1ичеСКlIе абалочку и бра 
ню кабеля. Заземлению ПОД.lежат также карпуса сrалЬ 

ных воранак и кенцевых чуrунных и латунных кабельных

:.IУФТ. Этим абеспечивается безапаоность абс.lуживающеrо

персана.1а в c.r.lучае прикаснавения к аба.1ачке кабе.1Я

с пе-врежденнай изаляцией и предахраняется метаЛ.1иче 

ская абалачка от -выплаlвления в ряде мест при пр'обае Ka 

беля.

Для выпа"lнения указаннаrо саединеНIIЯ и зазеМ.lения

приыеняется медныЙ rибкий .,1уженый правад, припаивае 
мый к металлическаЙ оба.l'ачке и броне кабеля. Перед пай 

каЙ правад заземления 'закрепляют на предваритеv1Ьна аб 

луженных металлическай абалачке и броне бандажами
из ста.lьнаЙ ОЦllнкаваннаЙ провалоки. ПаЙку асуществ 
,Т.Iяют а.lаВЯНИСТЫNI припаем марки ПОС 30 с помащью

паяльнаЙ люшы. Лужение алюминиеваЙ абалачки кабеля

выпалняется ос памащью припая марки А, растираемаrа

ста"lьнаЙ кистачкаЙ в П.lаNlени паяльнаЙ лампы. ВО' избе 

жапие повреждения изаляции кабеля продаvlжительносrь

паЙки не должна превышать 3 J1ШН.

СвабадныЙ канец зазеМ.lяющеrо правада для присаеди 

нения ета к зазеыленнаЙ канструкции или шине зазеМ.lе 

ния аканцавываюr наканечникам, закреП"lяемым на пра 

воде сваркаЙ или апрессО'вкаЙ. НапаЙка наканечника не

дапускается, так как при пратекании па праваду така Ka 

paTKara замыкания (в аваРИЙНО;\О1 режиме) припаЙ мажет

разыяrчиться и кантакт в наканечнике нарушится. ЗаЗбl 

ляющиЙ пропад применяеl'СЯ сечением ат 6 да 25 J1tM
2
в за 

висимасти ат правадимасти мета.плических абалачек Ka 

белеЙ.

ОбязательнаЙ аперациеЙ при выпалнении "lюбаrа aKaH 

цевания кабеля является аконцевание токапроводящих

ЖИ.l ета кабельными наканечниками. Не астанавдиваясь на

спасабах аканцевания ЖИ.l кабельными наканечниками,

катарые падробна И'здажены 'в атдедьнаЙ брашюре iЛ. 1],

разберем лишь вапрос rСР:\1е'rизации наканечников.

Деда в том, чтО' трубчатые (медные или аЛЮ:\1иниевые)
наконечники, закреrдяемые на жилах апрессаванием, He 

rерметичны. Будучи смантированными на кабеде с бумаж 
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наЙ изаляцией, при на.1ИЧIIII 'J:аже небальшаЙ разности
уровнеЙ между аконцевания:\,JJ1 кабеля эти наканеЧНИК/I

праПУ1скают через неплатнасти (щет-I) прапиточныЙ KaM 

паунд. Течь кампаунда абнаруживается абычно в тарце
кантактнай части наhонеЧЮl,ка и в атверстии для балта.
Для предотвращения указаннаrа ЯВ.lения трубчатые HaKa 

нечники да опрессавания их на ЖИ.lах rерметизируют Ok
ним из следующих опасабов: ввадят внутрь наконечника

некатарое каличест'Ва палихлорвинилавоrа лака N2 2 (см.
раздел 2,а) в случая\: выпалнения сухай концевай заделки,

требующеЙ прю.rенения этО'rа ,,lака, или эпаКСИДнО'rа KaM 

паунда п.ри выпалнении заделки с era применение,м и,
наконец, пропа.ивают наканечник припаем.

При выпалнении любаrа аканцевания кабеля обяза 
тельна саблюдение чистаты как рук мантера, так и инст 

pYNIeH'ra вО' вре:\!я мантажа. Следует памнить, ЧТО' пО'пада 
ние влаrи .и rрязи с.нижает Э,,lект'рическую прочность заде 
.тюк. В 'связи 'с эти:v! испалнители далжны в п'рацессе раба 
ты периадически пратирать руки 'и ИНСl1румент бензинам и

Ha1cyxa вытирать их ЧИСТыми тряпками. Рабач еже мест'о

далжна быть пО'дrатовлен'О и надежна защищена 'От попа 

дания влаrи и пыли. При монтаже аканцеваниЙ кабелей
в наружных устан'Овках лиБО' 'в памещениях, ['де возмаж 

на попадание капель, брызr и т. П., над мест'Ом .рабаты
устана,вли'вают брезентавую палатку.

Мантаж оканцеваний, асобенна пр,и высакам напряже 
нии, ЯВ.lяеl'СЯ весьыа ответст'веннай 'ОперациеЙ и далжен

вып.1нятl>сяя специальна обученныыи монтерами кабель 
щика:\1'И пад наблюдением инженер.на техничес.каrа перса 
на.lа. ВСПО:VlOrатеЛl:iные рабаты (падr'Отовка И1нструмента
и материалав, 'Разаrрев кабе.1ЬНОЙ массы и припая 'и т. п.)
1IIarYT ВbI'пvлнять паыащники под наб.lюдениеы :\IOНТбра 
кабе.lьщика.

2. КОНЦЕВЫЕ ЗАДЕЛКИ КАБЕЛЕИ С БУМАЖНОИ

IИЗОЛЯЦИЕИ

а) Заделки из изоляционных лент и лаков

При монтаже этих заде.l'ОК жилы и к:орешак ра'3делан 
Hara конца кабеля паследовательна изалируют и f'ер\1ет'И 

зируют различными иза.lяцианными лентами 'и лаками

[Л. 2]. Ранее указывались преимущества сухих заделак
в 'Сравнении с ак,о'нцеВ<lние:v! кабелей ста.1Ь!lЫ 1И BopOHKa 
ми. rабарит, СТ'ОИ1ll0СТЬ ,/1 трудаемкасть выпаЛНСНIIЯ 'LУХИХ
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заделак меньшие, чем оканцеваний воранками и муфтами.
В 'С'вязи с тем что сухие заделки 'выпалняются без п'ри.ме 
нения кабельнай массы, атпадает .неабходимость 'в приме 
нении наrревательных лр:ибо'ров , ведер и т. П., 'без которых
нельзя обаЙтись при мантаже оконцеваний стальными BO 

ранкам.и. Из раС'сма риваемоrавида сухих заделак наи 

бальшее применени€ нашли следующие: заделка 'с П'риме 
нением палихлорв'ИН'илавай ленты и лакав и задеJIlка с пр.и 
менением хлопчатабумажных лент, пакли 'и лакав.

Рассматрим .отде.lьна область применения и технала 

п\ю 'выпалнения указанных ти'пав заделок.

1. ЗадеЛКll пОЛll.\.'l'JрвШlllловой лентой II лаКaJ.tll. За,1,ел 
Ю\ данноrа типа предназначены  ля'работы в электtpа 
установках II и III катеrарий при следующих условиях:

а) при нап.ряжении да 1000 в и разности ур'овней 'Pa'c 
палаJhения канцевых заде.lак ,не более 10.И дЛЯ кабе.lей
с бумажнай (нармальна) прапитаlн'Най изаляцией в 'Случа 
ях мантажа их внутри ,сухих и 'сырых памешений, а также

в наружных установках при ус.'Iавии защиты задеJIlОК ат

непасредственнаrа действия а1'мосферных осадков и са\п 

нечных лучей;
б) при напряжени.и выше 1 000 в да 10 кв и разности

уравней заделак не ба.'Iее 15 .М дЛЯ кабелей с (нармальна)
пропитаннай изоляцией .в случаях монтажа их внутри cy 
хи" .ота'ПЛJl.ваемых и 'неаталливаемых помещений.

Для кабе.'lеii 'с абедненнай прапитаннай бумажнай иза 

ляцией на напряжение да 10 кв такИе заделки допустимы

при разнасти уравней любай ;величины.

Указанные выше 'величины разности уровней между
концевыми заделками 'отнасятся к заделкам на концах .Ka 

белей с нармальна J1'ро'Питаннай бумажнай изаляцией и

с усиленными па Т'О"'Iщине абмотками жил (см. примечание
к табл. 1 и 2).

Для ,выполнения раосматриваемоrа вида заделак 'Ис 

ПО"lЬЗУЮ1'СЯ 'следующие материалы:

а) палихлор.винилавая липкая лента (с падклеи:ваю 

щим слаем) марки ПХЛ 0,2т'алщиной 0,2 и шириной 15 .М.М

или пхл 0,3толшинай 0,3 и ширинай 20 .М.М; лиБО' нелип 

кая 'Пол'Ихларвиниловая лента .из светатермостайкаrо пла 

стиката марки «ИЗО,ПЯIЩОННЫЙ А» тех же размер'ов;
б) лак палихларви,ниловый пакров'Ный NQ 1 [100 Beca 

вых частей (в/ч) дихлорэтана или раст'варителя NQ 4,
15 в/ч перхлорироrва'Н''Ной полихларвинилавай смалы, 2 в/ч
диБУТИЛф'fалата и 1 в/ч савола ил.и Ka'Cl'OpOBara масла];
10



13) лак ПОJIИХЛОР-ВИНИЛОВЫЙ заПОЛНl1.тельный N.!
(100 вjч дихлорэтана, 30 в/ч перхлорированной полихлор 
виниловой смолы, 4 в/ч дибутилфталата и 1 в/ч совола или

KacTopoBoro масла).
В зависимости от применяемых лент (липкой или He 

J1ИПКОЙ) и лаков заделки MorYT выполняться тремя спосо 

бами: с применением липкой ленты без дополнительноrо по 

крытия лаком каждоrо слоя; 'с применением липкой лен 

ты и с двукратным дополнительным покрытием каждоrо
слоя лаКО 1N!! 1; с применением нелипкой ленты 'с Tpex 

кратным покрытием каждоrо слоя намотки лаком N!! 1.

При MHoroKpaTHoM покрытии лаком каждое lIоследую 

щее покрытие выполняют после высыхания предыдущеrо.
Очевидно, что проще и быстрее по времени выполнение

заделки с применением липкой ленты без дополнительных

покрытий лаКОNl N!! 1. Однако эти заделки обеспечи'вают

rораздо меньшую rерметичность и MorYT применяться

Таблица 1

Число слоев ленты, наматываемой на изолированные жилы

Сечение жил трехжильных кабелеЙ. мм2.

при напряжении. кв Число слоев лентЫ при нормальноti
тол,цине обмотки

6 10

2,5 70
95 185
240

10 70
95 240

16 240 2
3
4

Таблица 2

Число слоев ленты, наматываемой в корешке

Сечение ЖИЛ трехжильных кабелей. мм2
,

при напряжении. кв Число слоев при нормальной
толщине обмотки

6 10

2.5 6
10 25
35 50
70 95
120 150

185
240

10 25
35 70
95 150
240

16 70
95 150
185 240

2
3
4
5
6
7
8

При м е ч а н и е. Чпсло слоев ленты, намзтываемо на ЖИIJЫ и корешок при

выполнениИ УСИ;Iенных ПО ТОЛ цине заделок. уве.1IIЧJ.тается вдвое против указан 

НЫХ в табл. 1 11 2.
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даже при У'си.пенных обмотках лишь при разности ypOB 

ней не БО'Iее -! м при напряжении ДО 1 000 в, 6 м при Ha 

пряжении 6 кв и не более 10 .М при напряжении 10 кв. При
нормальной толщине обмотки допустимая разность ypOB 

ней Д.1Я задедок, выполняемых лю 

БЫ 1 из трех указанных способов,

уменьшается Iвдвое.

Чис.l0 слоев полихлорвиниловой
ленты, наматываемой поверх изою! 

рова,нных жил и корешка (поясная
намотка), принимается в зависимо 

сти от ЧИС.lа ЖИ.l и напряжения Ka 

беля по табл. 1 и 2.

Монтаж заде.ilКИ с применение 1
ПОvlИХЛОРВИНИЛОВОЙ ленты (рис. 2)
выполняют в 'следующей лослеДО 

ватеvlЬНОСТИ. Конец кабе.1Я разде.1Ы 
вают 'в С'оотвеТСТ'ВIШ с данными pa 

нее указаниями, припаИ'вают зазе:\1 

ляющий провод и rерметизируют
кабе.lьные 'наконечники. Затем OKOH 

цовывают токопроводящие жилы

кабельными ,наконечниками и про 

тирают тряпкой, смоченной в бен 

зине, поверхность фазной и поясноЙ

изоляции с Ц lЬЮудаления пропи 
точноrо компаунда кабеля, тщате.1Ь 
но протирают также ступень свин 

цовоЙ оболочки и оrоленные участ 
ки жил между наконечниками и cpe 
ЗО:\1 фазовоЙ ИЗОvlЯЦИИ. Затем BЫ 

ПО.1НЯЮТ так называемые «замки»,

назначеНИе:\1 которых является rep 

метизация ме.ста входа жил в lIaKO 

нечники и предотвращение BЫTeKa 

ния пропитывающсrо кшшаунда в

этом месте. «Замки» 12 выполняю r

П.lО'rНОЙ мноrос.iIОЙНОЙ об:\1ОТКОЙ по 

лихлорвиниловоЙ лентоЙ шириноЙ 7,5 или 10 мм, получае 
мой ПУТе:\оl разрезания на две части ролика ленты шириноЙ
15 И.1И 20.ММ. Эта обмотка выполняется до уровня фазовоЙ
изоляции ЖИ.l, ПОс.lедний с.тюй НЮ1Отки ДО.lжен заходить

на наконечник (на Д.'Iине трубчатоЙ части) 11 фазовую изо 

ляцию.

12

Рис. 2. Заде. ка ПОШI 

х.ЮрSИНIIЛО80Й лентой
и лака\1И.

J броня кабе,я; 2. провод
эазе'I..'I иня; 3 бандаж 113

ПрОВ ЛОI\II для за3е\lлеНИ,1

бронн; 4 бандаж из прово-
ЛQI{И для зазе'\IЛСННЯ метал..
лическоll оБОЛОЧI{И; 5 \'[етал 
лическая оБОЛО'-lка кабеля;
б поясная НЗОД;IЦИЯ; 7
ба ндаж 113 шпок; В фаЗОRая
НЗОЛАЦIIЯ жил; 9 поясная
об\IOТl{ : 10 оrоленныll уча 
СТОК Жlr '1ы; 1 J об:\ЮТК8 по

жиле; 12 .за\10К"; 13 K::i-

беЛl>НЫЙ Н81<онечник; 14

бандажи из ШlIвrата; !  Bpe-

меннь1'! бандаж; Jб лаl{

NIJ 2; 17 выравнltВJЮ цая

конусная под\ютка; /В бан.

даж из шпаrа I а.





внешняя паверхнасть заделки пакрывается слаем изаля 

цианнаrа асфальтаваrа лака (,N'g 458 или 460).
Пасле оканчателынаrо изrибания жил, П'рисоедИ'нения

их к зажимам электрооборудавания и высыхания лака ,N'g 2,
запалняющеrа корешок заделки, ,временный бандаж 15

удаляют.
Тех:нолоrия выпалнения заделак с П'р,име<нен<ием :ДBYX 

или 'fpeXKpaTHara <покрытия _lенты лаком а,налаI'ична palc 
сматреннай. ОТ.lичие состоит лишь 'В том, ЧТО' каждый слой
.1енты перед налажением паследующела накрывают ла 

кам .N'! 1.
2. Заделки хлоnчатоuумаЖНblМИ лентами, nаклей u ла 

ками. Заделки эта'rа типа предназначены для применения
на кабелях с прапита,ннай бумажнай изаляцией при напря 
жении да 1 000 в IВНУТРИ сухих ПО:\1ещений пр:и разности

уровней не более 5 6м. Существенным преимущества:\1
этай заделки ЯВ.1Яется праст'ота выполнения и использова 

ние недефици'Тных и дешевых материалав.

Основны;\ш матер'иалами для выпалнения 'заделки слу 

жат: юшерная (х.lопча'Тобумажная) лента шириной 15  
20 мм, цапон rлифталевый,пак, представляющий смесь paB 
ных каличеств цапанлака и ,rлифталево:rа ,N'g 1154, и абыч 
ная льняная или пеньковая, предварите.ТIblН'а высушенная
пакля, с па:\ющью  ат'Орой осуществляеl1СЯ rерметизация

корешка.
Как и при выпалнении друr.их 'Т,ипов сухих заделак, MaH 

таж предварительна разделаННОI'а канца ,кабеля начинают
с закрепления на токоправодящих жилах нак'Онечников и

абезжиривания поверхности раздел и.
Затем приступают к 'выпалнению «замков» (рис. 3) на

ara.leHHbIx ат изаляции участках жил у вхада их в наконеч 

ники. «Замки» асуществляют платнай наматкай узкай ки 

перной ленты (ширинай 7,5 10м.и) 'с пакрытием каждаrа
слая ленты цапон rлифталевым лакам. Намотку 'выП'ал 

няют такой талщины, чтабы ана сравнял ась с паверхнастью
фазовай изаляции жил. Витки паследнеrа слая наматки

далжны захадить на rильзу наканечника и на фазавую иза 

ляцию жил.

После этаrо лриступают к <изалираванию ЖИ.l, RaTapae

выпалняют пл'отной наматкай (поверх бумажнай изаляции)
в два слая кипернай ленты ширинай 15 20м,и с пакры 

тием каждаI'а слоя ленты цапан rлифталевымлакам. Об 

:\ютку 9 начинают 0''1' карешка и ведут па всей длине жилы,

включая трубчатую часть Iнаканечника, [де делают пава 
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jют (не обрывая ленты) и прадалжают О'бм'атку в О'братнам
направлении. Киперная лента при выполнении наматки Ha 

кладывает'ся с 50 %  HЫMперекрытием.
Простра,нства между свинцовай (,или алюминиевай)

О'бол'ачи:ай и паяснай изО'ляцией запал'няют паклей б, О'биль 
'на прапитаннай цапон rл'ифталевым ла 
кам. Таким же та,;\шанам 7 из пакли, пра 
питаннай лаком, запалняют карешак раз 
делки. ПО'следний распалаrают таким об 

разам, чтабы запалнить прастранства
между жилами и .охватить их са всех

стО'рО'н.
Затем 'с па'мащью кипернай ленты,

наматываемай паверх пакли креста'Образ 
на и прапускаемай между атдельными

жилами, тампО'н 7 уплатняют и за'креп 
ляют. При этО'м ПЛО'I'на О'бматывается
также паясная изаляция и прилеrающий
к ней участок металлическай абалачки

кабеля.

После этоrа выпалняют даП'алнитель 
нае уплат'нение корешка заделки путем
налажения 'паверх пер'воrа BTapara TaM 

пана 8 из прапитаннай лакам пакли он

закрепления era -спооабам, О'писанным

выше.

Затем выпалняют пансную обматку,
накладываемую 'BoKpyr сжа'тых вместе

жил, 'с перехадам на паясную изаляцию
и мета.плическую аболО'чку кабеля. В

верхней части эта наматка далжна He 

скаЛЬКD перекрывать места распалаже 
ния BTapara тампана из пакли 8.

Паясную наматку выпалняют тремя
слаями кипернай ленты, накладываемай
с 50% HЫMперек,рытием и с пакрытием
каждаrа слая лаком.

Для уплатнения 'намотки и преду 
преждения ,аслабевания ее ат HarpeBa 
ния в працессе эксплуатации кабеля паверх трубчатой ча 

сти наконечникав и «за,м.кав», а также пО' 'всей длине паяс 

най наматки накладывают платные бандажи 11 'и 12 из

крученаrа шпаrата диаметрам 1 1,5мм.

Пасле оканчательнО'rа ИЗ,I'ибания жил (желательна по 

J

Рис. 3. Заделка

хлопчатобумажной
лентой, паклей и

лаками.

J броня кабеля; 2

провод 3БзеМ.!Iения;
3 бандаЖII 113 про 
волоки для заземле 

НИН металqической

обо ,ОЧКII 11 брОНII ка.

беля; 4 МеТалличес 

кая оболочка кабеля:
5 поясная изоляция;
б уплотнение пак 

лей, пропитанной Ла-

ком; 7 и 8 тампоны

из пакли. ПрОПlfтан 
ноЙ лаком; 9 HaMOT 

ка по жиле; 10 .за 

мок"; 11 11 12 банда-

жи из крученоrо шпа 

raTa.
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С,1С нрисuсдинения их к зажи:\!ам .ыеl\трооборудоваIlИЯ) всю

по-вер"носrь заделки покрывают цаПОН""Ir.lIIфталевым лаком.

В с.'Jучае размещения заделки в неатаП.'Jиваемом поме 

щении поверх цапон rлифта.1евоrо .1JaKa наносят дополни 

те.1ЬНЫЙ с.10Й асфа,ilьтовоrо ИЗО.,1яционноrо лака (.N!! 458

или 460).

Существуют заде lЮ1,в которых изоляция и rермет'Иза 

ция 'корешка разделки и жил кабеля осуществ.'JЯЮТСЯ с по 

мощью так наЗЫlваеl\lЫХ ,перчаток (рис. 4). Перчатка, как

это видно из рис. 4, представляет собой полый ци.'JИ'нд,р, пе 

реходящий IB верхней части 'в трубчатые пальцы, располо 
женные под 1200 друr 0'1' друrа. TalKoe ра1сположение па.1Ь 

цев соС'тветствует распо.'Jожению ЖИ.1 'в кабе.1е. РаЗ':\lеры
перчаток (диа:Vlетры ЦИ.lИндрической части и

пальцев) соответствуют раЗЛИЧНЫ:\1 сечеНИЯ\-1

кабеля. ЦИ.'Jиндрическая часть перчатки Ha 

дежно соединяется (пайкой, склеивание'\f или

обжатием хомутом) с мета.1лической обо.lОЧ 

кой кабеля, а пальцы частично или пО.1НОСТЬЮ

покрывают выведенные из нее жилы. Перчат 
ки изrотовляются из раличных материалов.
Наибольшее применение нашли свинцовые, а

также полихлорвини.lовые перчатки, пальцы
в которых имеют (в силу :\Iалой эластичности

и :\Iяrкости материа.'Jа) оrраниченную длину
и покрывают .1ИШь часть длины жил. Участки

жил, выходящие из пальцев, -изолируются и

rерметизируются обмотками из различных
изо.1ЯЦИОННЫХ лент с ПРИ:\1енение'\f лаков подобно тому,
как это выполняется в сухих заделках рассыотренных
выше.

В ПОс.1еднее время нашли применение перчатки из Mac 

;юстоикой Э.lастичной резины. Короткие пальцы этих пер 
чаток леrко и надежно склеиваются с резиновыми трубка 
ми требуемой длины, надеваемыми на жи.1Ы, в связи с че:\!

ИСК.lючается необходимость выполнения 'сравнительно TPy 

доемких обмоток жип лентаыи.

Широкое примсне.н'Ие этих надежных и 'простых в MOH 

таже заделок задерживается, так как ПРОМЫШ.lенностью
до сих пор не налажено массовое изrотовление резиновых

трубок раЗ.lИчноrо диаметра и самих перчаток. Сле:дует
отметить, что перчатки из свинца и ПОЛИХ.'Jорвини.lа также

Рис. 4. Пер-
чатка

кабе.lьная.
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пока не ПОСТ3'В.1ЯIO'I'СЯ ПРОМЫШ.1СННОСТЬЮ. Эти перчатки из 

rотовляются моН1 ажны:v1И орrанизация 1И.

В связи с тем что теХНО.J10rия выполнения заделок в пер 

чатках из разных материалов 'имеет свои особе,нности,
раСОIОТРИ 1отде.1ЫIO каждыЙ тип заде.1ЮI.

1. Заделки в СВШЩОВblХ nерчаТКQХ. Эти заделки, яв 

.1яющиеся 'высоконадежными, реКО 1ендуется ПрlВ1енять

Д.1Я кабелеЙ с бумажноЙ изоляциеЙ на напряжение до 10 КВ

внутри сухих отапливае 1ЫХи неотаПШIВае 1ЫХпомещениЙ,
а также в наруж'ных ус'Тановках при условии обеспечения

защиты заде.lОК от непосредственноrо действия а1 мосфер 
ных осадков. Эl'и задею\и ПрИ lеНЯЮ1СЯД.1Я самых oTBer 

ствеН'ных ПО1ребителеЙ Д.1Я установок 1 катеr()lРИИ.

Заделки с УСИ.ТJенными по ТО.lщине обмотками Moryr

МСНП1роваться при разности уровнеЙ до 15 20м при Ha 

пряжении до 1 О кв.

Свинцовые перчатки MorYT изrОТОВ.1ЯТЬСЯ методом OKY 

нания сталыlOЙ ПОШlрован'ноЙ болванки, И:\оlеющеЙ форму
перчатки, в раСП.1аВ.1енный свинец ию! способо>vl кокильно 

ro .1ИТЬЯ, ЯВЛЯЮЩИ IСЯболее ,СClвершенньщ. В первом случае

диаметры цилиндрической части и па.1ьцев болванки COOT 

веТ'ствуlOТ внутренним размерам ЦИ.1lшдрической части п

па.1ьцев перч3'ТКИ. Болванку П'оrружают в расплавленныЙ
свинец, c.lerKa поворачивают, зате 1 быстро извлекают и

B:\olecTe со слое:\оl на:IИпшеrо свинца (вследствие раЗ.1"ИЧИЯ
температуры болванки и свинца) поrружают в холодную

воду. После ОХ.1аждения ударом всртика.1ЫIO расположеи 
ноЙ (па.1ьцами вниз) БО.1ваНКlI о ПО.1 перчатка снимается.

В ОТ.1ичие от выполнения друrих типов заделок пр:!
монтаже свинцовых перчаток оконцевание ЖИ.1 кабе.1ЬНЫ 

ми наконеЧШlка:\о1И ВЫПОЛНЯЮ'Т .1ИШЬ ПОС.1е Toro, как будет
ПО.1НОСТЬЮ закончен монтаж перчатки.

Разделка конца кабеля в этом С.1учае отличается тем,

что, Kpo leобязате.1ЬНОЙ для всех заде.10К ступени поясноЙ

изоляции (рис. 1, П), де.'Iают еще ДОПОЮlИтельную CTY 

пень Д.НlНой 15 .ММ. Назначение:V1 этой ступени ЯВ.lяет'Ся

предохранение от разрывов основноЙ ступени поясноЙ изо 

.'IЯЦИII В момент предварите.1ЬНОЙ примерки перчатки.

Как и Пр'И монтаже друrих типов заделок, разделанныЙ
конец кабе.IЯ подверrают обезжириванию с помощью тряп 

ки, сыоченноЙ в бензине. .ЖЛ.1Ы кабеля несколько изrибают

с Te:\ol, чтобы можно было леrко надеть на них перчатку

(рис. 5). После ПРИJlлерки перчатки удаляют поясную иЗО.1Я 
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цию Ид дапалнительнай ступени В, а места среЗ1:l закреJ[ 
ляют бандажам из сура5ЫХ ниток.

Затем на каждую жилу, начиная от 'корешка и да Oira 

леННОf'а участ,ка )!шлы, накладывают адин слай ленты 11

Т1алщИ'най 0,2 0,25J.tM из ла,каткани марки ЛХ1\1 ширинай
15 20мм .с 50%  HЫ' Iперекрытием. Канец намorrк,и у ra 

лай жилы закрепляют ниточньш

бандажам, а всю паверхнасть Ha 

матки пакрывают лаком ПА 4или

цапан rлифталеВЫ:\f.
На участках жил, катарые пра 

хадят через пальцы перчатки, BЫ 

палняют канусную уплатняющую

наматку 12 лакатканевой лентай.

Числа слаев этай обматки апр.еде 
ляется напряжением кабеля, а TaK 

же диа.:\fетра\1 пальцев. Каждый
слай абматки пакрывают адним из

указанных выше лакав.

Пасле этаrа на конец кабеля Ha 

девают свинцовую перчатку 8, в Ka 

тарай предварительна аколачивают

нижнюю часть и прарубают сбаку
треуrальнае отверстие для заливки

кабельнай массЫо. Затем нижнюю

часть перчатки аканчательна акала 

чиваlOТ (чтабы она плат,на aXBaTЫ 

вала обалачку кабеля) и припаИВ1:I 
ют к предварительна аблуженнай
метаЛЛИЧССI<ОЙ обалачке кабеля.

Пасле этаrа заливают перчатку
кабельнай массай 9. Для iЭтаrо Ka 

нец кабеля с перчаткай изrибают
так, чтабы придать перчатке rари 

зантальнае палажение (атверстием
для заливки вверх), а места выхада

жил из пальцев временна уплат 
НЯlOт какай либалентай.

Предварительно падаrретую в

пламени паяльнай лампы перчатку
заливают rарячей, наrретай да

130 1400Cкабельнай массай мар-
ки МБ-70 с примесью 10% мине-

ральнаю (например, трансфарма-

,q

3

Рис. 5. Заделка в СВИII 

цовой перчатке.
1 броня кабеля; 2 банда-
жи из проволоки ДЛЯ зазе l-

ленин металлической оболоч.

кн и бронИ; 3 оболочка ка-

беля; 4 провод заземления;
5 Место паПки; б поясная

нзоляцня; 7 бандаж из нн-

ток: 8 свинцовая перчатка;

9 кабельная масса; 10 фа-

зовая И-::IОЛЯЦИЯ; 11 слой

лакоткаиевой ленты; 12

уплотняющая намотка пaKO 

TKaHeBolI лентой; /3 вырав-

нивающая подмотка; 14 по 

верхностиая \lноrОСJIOt1иая

на\lOтка; /5 бандаж нз шпа-

raTa; /б жила в заводскоП

нзоляции; J7 .замо""; /8

оrоленныi1 ytIaCTOK жилы;

19 кабелЬНЫЙ наконеЧНlIК.
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TopHoro) масла. После заливки и остывания перчатки за 

паивают заливочное отверстие, удаляют временные уплот 
нения на пальцах и плотно их оБЖИ:\1ают или околачивают

по форме жил.

Затем оконцовывают Жи.'IЫ кабеля наконечниками,

после че'I'О пл,от.ной наматк{)й .ТIакотканевой .тIeHTы ШИРИ1НОЙ
7,5 10.М},! IC покрытие 1 каЖДОf1Q слоя лаКО 1 выполняют

«заыки» 17 (об"'lатывают rолую ЖИ.ТIУ между кабельны ш

наКОонечника ши буыажной изоляцией). Лентой такой же

ширины ВЫПОЛ1НЯЮт 'вЫ'рwвнивающую ПОдiNlO'fКУ 13, обра 

зующую плавный пе.рехо,з, с 'па.ТIьцев перчатки на жилы.

Затем выполняют поверхностную мноrослойную намотку
ЖИ.ТI 14, нокрывающую ПРИNlерно 3/4 Д.1ИНЫ па"lьцев, фаз'о 
вую из'оляцию жил, «заыК'и» И трубчатую часть rШЬК'ОiНечни 

КОоВ. Поверхностная об;VlOтка 'может ВЬШОЛНЯ'IЪСЯ либо лен 

той из ла-коткани 'с пок:рытием каЖ'д:оrо IСЛОЯ лаК'ом, либо

липкой (-или нелИ'ПiКОЙ с применением .ТIaKa J\l'g 1) полих.п.О'Р 
ВИНИ.l0ВОЙ лентой. Чис.ТI'О СЛОоев этой обмотки выбираетсл
в ззвисимост'и от разности уровней, сечения и напряжения
кабеля (по таб.ТI. 1).

в местах ,выхода ЖИ.l из па.ТIьцев перчатки, а также 'По 

верх намотки на трубчатой части наконечнИlЮВ 'с захваТIQМ

«замков» наК.ТIадывают плотные бандажи 15 из крученоrо
шпаrата.

Пос.ТIе ок'ончатеJlЬНОИ раЗiВО,дки ЖИ.ТI и присоединения их

к зажимам электрооборудоваlНИЯ пр'оиз'водят последнюю

операцию трехкратное покрытие внешней поверхности
всей заделки асфальтовым изоляциtOНiНЫNl лак'ОоМ. В случае,
если поверхностная Ообмотка жил 'выполнялась ПО,ТIИХЛОР 
ВИНИЛО'ВОЙ .ТIентой, покрытию асфальтовым лаком предшест 

вует треХCJIойное ПОJ<1рытие .ТIaKOM J\l'g 1, а 'В ,случае примене 
ния лакотканевой .ТIeHTЫ три с.п'оя лака ПА 4или цапон 

rлифталевоrо лака.

2. Заделки в полихлорвuн.иЛОВblХ перчатках. Этот тип

заделок применяется для кабелей с бумажной изоляцией

при напряжении до 10 кв и Д.1Я кабе.ТIей с резиновой IИЗОЛЯ 

цией в ПО.ТИХ.ТIорвини.ТIОВОЙ (винилитовой) оболочке на Ha 

пряже.ние 1 000 в. Допустимая разность уровней между кон-

цевыми заде.ТIками для этоrо типа задел'ки та же, что и

для заделок в с'Винцовых перчатках.
Ранее уже указывалоОСЬ, что ПО.ТIИХ.ТI'ОР;ВИ:НИЛ'авые перчат 

ки изrотовляются монта>NНЫ 1ИорrанизаLl!ИЯМИ. Изrотовле 

ние перчаток OIсуществляется rлавiНЬШ образом на шнеК'о 

вых прессах, в которые заrружают ПОЛИХЛ'ОРВИ'НИЛО'ВЫЙ
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ШIастикат марки А, нарезанныЙ в виде полосак шириной
20  зо.I1JrI. Под даВ.1ение:'1 шнека П.1астикат поступает
в наrретую (примерно Д:О 160 С) ['О.10ВКУ пресса, из KOTO 

рой ан попадаеl в преСС фGрМУ.ПОс.1е заПО.1нения пласти 

катом пресс формы,'внутренняя па.10СТЬ которай cooTBer 

С1'в),ет по форме и раЗ\lера:'1 перчатке, 'ПОС"lедняя снимается
(' ra"10BКII прес:а и ОХ.lаждается. ОХ.1ажденную пресс фар 
му разбирают 'и из'влекают из нее rотовую перча [ку. Пра 
извадительность аписанноrо метода .очень неве.,lика и co 

ста,В"lяет ПрЮlерно 25 30перчаток за смену. Существует
и ДРУI'ой сп'асоб изrОТОВ"lен/'IЯ путем окунания пустоте 
.'IОЙ :\lета"lлической бо.1Iванки, наrретой до 160 170--'С,
фарма которой соответствует фОр:'lе перчатки, в слециа.1Ь 

ную пасту, приrОТОВ.1енную на оснаве пол.ИХ.l0РВИНИv10вай
СМО.1Ы марки N\ и 'содержащую еще целый ряд компонен 

тов. После ИЗ'в"lе'lеНI!Я БО.1ванка с налипшей 'на нее пастой

выдерживается в тср:,юстате в течение примерно 30 мин.

ДЛЯ получения перчзток с ТО.1ЩИНОЙ стенки не менее 2 мм

окуна.ние балванки в пасту и последующую термообработ 
ку повторяют до 4 раз. Зате:\1 охлаждают БО"lванку с пер 
чаткой в воде и снимают перчатку. Снятие перчатки BЫ 

полняется путем введения во внутреннюю паласть БО"lван 

ки струи воздуха под даВ.1ением до 2,5 ати. Перчатки, из 

rотовленные таким образом, по.'Iучаются более эластич 

ными и мяrкими в сравнении с изrоТ'овленными на шнеко 

вом прессе.
ТеХНО.10ПIЯ ВЫПО.1нения заде.1КИ в части rермеТИЗ8ЦИИ

ЖИ.1, внешней поверхности пальцев и замков Iшче:'1 не OT 

личается от друrих, рассмотренных выше сухих заделок.

Особенность же этой заделки заключ етсяв спосабе Ha 

садки полих.10рвиниловаЙ перчатки и в соединении ее

с оБО.10ЧКОЙ кабе.1Я.

Перчатки, изrОТОВ"lяеыые из пластиката на шнек прес 

се, получаются недостаточно эластичными. В связи 'С эТИ;\1

для об.1еrчения насадки перчатку предварительно HarpeBa 
ют, например, в rарячей (100 120"С) кабе.1ЬНОЙ массе.

ПОС.lе подоrрева перчатка становится мяrкой, эластичной
и леrко надвиrается на разделанный конец кабе"lЯ.

Применяе'I'СЯ два спосаба надвиrания перчатки на Ka 

бе.'lЬ. По первому способу перчатка надвиrает'ся на пояс 

ную ИЗО"lЯЦИЮ кабеля, под разбортованную (отоrнутую)
венчиком оболочку. Затеvl низ перчатки и внутреннюю по 

верхность отоrнутой оБО"10ЧКИ тщате.'IЬНО абезжиривают и

промазывают KfIeeM лr!! 88, ПОС.1е чеrо околачивают oTorHY'

2\)



тую аба.1ачку с тем, чтабы она П.1атна при.1еrа.1а к ЦИЛИII 

дрическай части ПЕ'рча'rКИ. Места стыка даП'а.iIните.1ьна

упла няютмнаrаслайнай наматкай липкай палих арвини 
.10вай .1ентай. Этат ,способ -применяет'ся в Рижскай кабел,, 
най сет. Он не абеспечивает достаточнай rеР};!ЕТИЧНОСТИ.

Существует друrай, ба.1ее 'рациональный спасаб, 'При 
нятый в системе rла-В.:1.1ектрамонтажа Минстрая РСФСР.

При эrом спасабе раз'};!еры цилиндрическай части перчаТКII
абес,печивают ПJlатную насадку ее в HarpeTOM состаянии

непасредственнО' на аба.1ачку кабеля. Места стыка перчат-
ки с обалачкаЙ уплатняют аб:\1аткай паЛИХ.l'ОР'ВИНИ.1авай
.'IентаЙ, а зате:\1 закрепляют П.1аТНЬJ:\1 бандажа};! из шпаrата

или правалаки. Перчатку насаживают таКЮ1 абразам. чтJ 

бы нижняя з,она цилиндрической ча.сти перчатки над,виrd 
лась на обалачку не менее, чем на величину наружнаrа
диаметра 1Кабе.1Я.

Размеры па.1ьцев 'Па.1ИХ.10р'ВИНИ.10ВЫ'( перчатак абеспе 

чивают платнае абтяrИlвание 11:\111 изаляции жил.

3. Заделrщ в резиновых перчатках. Заделки этО',а типа

предназнаЧЕНЫ для ,кабелей с БУ:\1аж,най изаляцией на  a 

пряжение да 10 кв. Опыт Д.l!пе.1ьнай эксплуатации Tal<l1X

задел-ок в системе Ленэнерrа показал высакую их надеж 

ность, ад-нака ШИр'акае прю!енение ИХ за;J.еРЖJloвается, так

ка/к д-о С'ИХ пар не налажен ма{;савый IВЫПУСК резинавых

перчатак п РОМЫШЛСН'НOIстью.

Резиновые пе'рчат'ки (из мас..1астайкай резины) и заде.1 

1<11 с их 'пр,именением имеют в сравнении с друrи;v1И сухими
заделками та преимущества, чтО' при их :\1антаже савершен 
на Иlсключают,ся различнаrа рода /На'l\ЮТ'КИ лентами, блаrо 

даря чему ,са};! працесс ман'rажа значительна упращается.

Б.1а)'одаря атносительН'а Iвысакай степени эластичнасти

резины У;J.ается насадить перчатку вместе с 'пре;J.варите.1Ь 
на приклееННЫ:\1I1 к ее па.1ьцам рези'Навыми трубками Tpe 
буе:\юй ;J.лионы (па длине жил). ТеХНО.10rия выпа.1нения за 

делки следующая. После обычнай разделки конца кабеля

и предварите.1blнай 'раЗ1ВОДК,И жил их абматывают О>J.НИ;V!
слое:\1 .1ипкай па.1ИХ.10РВИНИ.l:lOвай И.1И 'прореЗIIНClннай лсн 

ты (рис. 6, 1). Паверхнасть этай аб:\ютки (служащей Ta.1Ь 

ка для предахранения бумажнай изаляции Ж-И.1 0'1' pa3'Ma 
тывания и абрывов при надевании перчатки) смазывают

те'('Н'ичеСI{Ю! вазелина};!. Затем на,саживают резинавую

перчатку 5'С заранее ПрИК.lеенны:\ш к ее пальцам резинавы 
ми трубками 2 требуе:\юй Д.1ИНЫ. Перчатку на'саживают

таким абразам, чтобы нижняя з'Она ее ци.1ИН;J.рическай ча 
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сп! нах,адила на аболачку'кабеля. Затем выпалняют ,склеи 

вание цилиндричесжай части перчатки с обалачкай кабеля

клеем NQ 88, для чеrа Iниз цилиндрическай части перчаТ'1Ш
за"ибаlOТ (выварачивают), сма'зывают 'Бнут;реннюю ее па 

верхнасть и прилеrающий участок
'Обалачки кабеля клеем и внавь раз 

rибают низ перчатки. Окончатель 

нае уплатнение ,перчатки на абалач 

ке кабеля выпалняют с памащью

хомутаобразнай скобы 6 'Или двух

правалачных бандажей, наклады 
ваемых 'паверх допалнительнай аб 
матки перчатки лентай. ПаСJlе aKaa 

чательноrа закрепления перчатки
выполняют аканцевание жил Ka 

бельными наканечниками 4. При
эта),1 канцы трубак, являющихся

прадолжение),1 пальцев перчатки,

заrибают (выварачивают) вниз Ta 

ким абразам, чтабы они не мешали

выпалнению аконцевания жи '1 Ka 

бе.1Ь'НЫМИ наканечниками. ПаС.'1е

оканцевания жил канцы трубак
промазывают клеем NQ 88. атrибают
и натяrивают на трубчатую часть

наконечников. В тех случаях,

каrда трубка недастатачна П.lатна

ахватывает наканечник, цилиндри 

ческую часть era обматывают изаляционнай лентай. KaH 

цы реЗИНа ыХтрубак аканчательна уплатняются на Ha-KO 

нечниках с помащью хамутов лиБО' бандажей из права 
лаки 3.

.,

3

:

 ..Z
I

,

Рис. 6. Заделка в рези-
НОВОЙ перчатке.

1 изоляционная леита; 2
резиновая труБI<а; 3 баидаж
нз проволоии (nOB pxподмот-
ки ленто,,); 4 кабельныi!

ЛIIТО!! наионечнни; 5 резн-

новая nep'laTKa; 6 XO>JYT С

болтом; 7 поясная I[ЗО lЯ-

ция кабеля; 8 оболочиа ка-

беля; 9 бандаж из проволо-

ии для заземления обо-

лочки; 10 бандаж из про-

ВОJ1О1<И для заземления бро 
ни; 11 провод зазе:\lления.

в) Заделки И3 искусственных смол

в последнее время у 'Нас в Саюзе и за рубежом наме-

чается ширакае применение канцевых заделак кабелей из

искусственных смал, пред:ставляющих сабай орrан-ические

материа.1Ы.

Заделки этаrа типа, О'Тличаясь предельнай прастотай
выполнения, абладают высокай электрическай и механиче 

скай прачнOiC'I'ЬЮ. тепластайкастью, rерметичнастью и ма-

лым rабаритам. К преимуществам заделак из иокусствен-
ных 010.'1 отнасится также 'Возмажнасть выпалнения реман-
?'.>



l'a йХ в працесое э,ксплуа'Таци-и. Для мантажа канцевых за 

делак применяют не чистые ,смалы, а кампаунды, кат'арые,

краме смалы, садержат напалн,ители, растворители и пла 

стификаторы. При-нцип выпал,нения этих -заделак за.клю 

чается в следующем. Обllют'кай д-ентаии или с памащью

рез,п.новых масластайких трубак -rермеТИЗИIРУЮТ жилы Ka 

беля. rерметиза.цию карешка заделки осуществляют пу 
тем заливки 'временнай фармы, у,становленнай ll:Ia кабеле,

Iюмпаундом, в кат-орый перед заливкай добавляют OTBep 
дитель. Па истечеll:IИИ нескольких часов происхадит пали 

меризация -кампаунда, т. е. отвердевание era, пасле чеrа

временную форму удаляЮ'r. Компаунды приме,няют так,ие,

катарые прочно. сцеПЛЯЮТ1СЯ с мета:lлическими обалочками

кабеля, с бумажнай из'аляцией, а также с рези'НаЙ.
у нас 'в Саюзе дЛ'я 'выполнения заделак ЭТОI'а типа ши 

рока применяют компаунды из эпок,сидных 'смал. Заделки
из эпаКСИд'наrа компаунда, :разрабатанные МОСКОВСКИ I

проектна эксперИlментальнымотделением rпи «Тяжпрам 
элеКТ'Рапроект» .caiВMecтнa с НИИ кабельнай прамышлен 
насти, нашли широкое применение для кабелей с бумаж 
най прапитаннай изоляцией 'на Iнапряжение да 10 кв при
монтаже ,внутри сухих и ,сырых (с влажнастью да 95%)
помещений.
.Для мантажа этих заделок 'Применяют ЭПОКСИДный каи 

па}"Нд, выпускаемый -промышленнастью пад ,названием эпа 

КСИдiнай шпа.тлеiВКИ 'марки Э 4021.

В -состав эпаксиднай шпаТлевки вхадят: эпаксидная

смала (45%); дибут:илфталат (8%), служащий пластифи 
каl'орам; красный железаокисный пиrмент (3%) и тальк

(34 %), Я'вляющиеся наполнителем, а также этилцелла 

зальф (1 0%) в качестве растварителя.

Шпатлевку ука.занната састава изrатавляют и пастав 

ляют лакаК'расочные за-воды в виде rустай тестоабразнай
массы красно каричневаrа цвета. Перед пр.именением при
мантаже заделки к шпа'Т.'I-евке дабавляют 10 12%OТBep 
дителя .N'g 1, представляющеrа сабай 50% ныйраст/вар re 

ксаметилендиамина в этиловам спирте. 01'вердитель .N'2 ],

паставляемый абычна камплектна са шпатлевкай, предс'Та'в 
ляет сабай желт'а кО'ричневаrоцвета жидкасть, являющую 
ся таксичным материалом. Токсична и смесь 011вердите.'IЯ
с кампаундом в периа:д да акончания працеоса палимери 
зации. Рабаты 'с ЭТИМоИ материалами требуют соблюдения

специальных правил па тех,нике безапаснасти [смешивание
кампаунда с отвердителем, заливка карешка и т. П. ВЫПОk
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няются В рt:зинС'выХ (ые:щци.нСКIIХ) перчатках, по:\!ещеНllе

должно хорошо пр.оветрИ'ваТЬ1СЯ].
Техн'Олоrия 'ВЫПOJlнения заделки 'из эпоксид'ноrо компа 

унда (рис. 7) проста и заК.lючается в следующеы. Жилы

раЗДС.laнноrо обычным способо:\! конца кабеля OKOHЦOBЫ 
вают ,кабе.1ЬНЫШI наконеЧiНlIкаыи и тщательно обезжири 

вают 'всю 'разделку, после ЧВf'О выпо.'I 

няют «замки» 4. Последние ВЫПОk

няют мноrослойной намоткой кипер 
ной (или друrой хлопчатобумажной)
ленты с ПОI{рытие 1 каждоrо слоя

ленты предварительно приrОТОВ.lеННЫ\1

ко:\шаундом.

П риrОТОВ.'1енис ко:\-шаунда выпол 

няют 'ПО"СJlе закрепления наконечников

ПУТе:\1 С:\lешивания эпоксидной шпат 

левки ос отвердитеЛе:\I в требуемой
пропорции и в необходимом количест 

ве. Ко:vшоненты перед смешивание:vt

отвешивают в НУЖНО:\I количестве J1И 

бо ОТ\1еряют по объеыу с помощыо

специальных мерок.

rерметизацию жил выполняют

трехслойной обмоткой 5 киперной
лентой шириной 15 20мм с покры 
т 11 e:\1 каждоro С.lОЯ ЭПОКСИДНЫ:\I KOM 

\--'1". паУНДОvl. Слои ленты наК.Iадывают с

-$- 50% Hbl:\-1 перекрытием. ПредваРllте.1Ь 
но всю поверхность изодированных
жил, трубчатую часть наконечников,

поясную изоляцию и ступень 'меrал.'Ш 

ческой оболочки кабе япоюрывают
c.loeM компаунда. Об:\-IOТI<У начинают

от наконечника. Лентой TpeTbero слоя

по окончании намотки жил захваты 

вают поясную изоляцию и :\Iеталличе 

скую оболочку кабеля. Выполненную
TaKII\1 образом об:\IOТКУ жид в целях

получения rладкой поверхности по 

КРЫВ3IОт слое:\1 компаунда. Зате:\1

поверх намотки на трубчатой части

наконечников накладывают бандаж 2
из кручсноrо шпаrата.

После этоrо Прllступают к rep 

. t;

Рис. 7. Заде.1Ка из

эпоксидноrо КОl';IПа-

унда.
1 кабе ьны!! наконеч.

НIIИ; 2 БЗНlJаж из ШПа-

raTa; 3 OrO 'IeHHbI;'t \ ча.

сток ЖII.'1Ы; 4 "замок.;

5 на\10тка ПО Жllле КII-

nepHoii ленто::l; 6 Жllла

в заВО1.ско t1130ЛЯI(IIН; 7

':'ПОКСlIдныit компаунд;

8 бандаж из ниток; 9 

поясная НЗОJ1ЯЦНЯ; 10

о(jО lОЧКЗкабеая с нас(>ч-

,,,...1; 1l  бандажии. про-

водоки Д lЯ зазе\IЛ€'НlIЯ

оболочки 11 брони; 12
па'1ка провода зазе\IЛеllНЯ

к оболочке l' броне l<аБF 

ля; /3 ПРОВIJД la3e\I",IC 

ппя; 14 tiр()ня ,\;J(je lя.
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метизации корешка заJ,С.1КИ, для чеrа оканчательна ВЫflИ 

бзют жилы, а на кабе.1Ь наJ,евают съемную канусаабраз 
ную фарму, внутреннюю поверх,насть катарай смазывают

трансфарматарным маслом и.1Iи техническ'им вазелинам.

Смазку эту rrроизвадят ;ия пре.'l.Oтвращения пршишания
ка:\шаунда к стенкам фар:\fЫ, затрудняющею снятие ее

после атвеРJ,евания кампаунда. Перемешаrв преДiварите.1Ь 
на ка\шаунд и праверив правильнасть (симметричность)
раСПО.1Iажения жил кабе.1IЯ, праиз'водят зал'И'в'ку съемнаЙ

фармы. Этим заканчивается мантаж заде.'J,КИ. Вре;\IЯ
па,lимсризации кампау.НJ,а заВIИС'ИТ О'т температуры aKpy 
жающеrа ваЗJ,уха. При те:vшературе ,ваЗJ,уха в помещении,

в катарам смантиравана заделка, 0.'1 +'8 ..:1,0. + 15° С Bpe 

менная фар:\lа может быть снята па истечении сутак, а ПР'И

тем:пературе ниже  12°С паллмеризация ваабще мажет

не праизаЙти. Для успешнаЙ па.1Iимеризации неабхадима

паJ,J,ержи!вать температуру ваздуха 'В памещеНlШ не ниже

указаннай ве.1IИЧИНЫ.

Рассматренная выше теХНОЛОflИЯ монтажа заделок aT 

носится к С.lучанм, KarJ,a раз.ность уравней между 'KaHцe 
выми заде.lка:\!iИ на кабе.'1е ,не 'превышает 5 М. При Nюнтаще

заде.l0К с разнастью ур'о'вней б 0..,1 ее 5 М в техналоrию БЫ 

палнения заделок включаеl1СЯ 'ряд специальных операций.
Очев'И.'IiНО, что. при большай раз'насти уравней (асобе.нна
в сачета.нии с палажите.lьнаЙ температурай ваздуха) ca 

здаются б.1Iаrаприятные уславия Д.1Я абильнаrа стекания

вниз прапитачноrа кабе.lьнаrа ко:\шаунда. Последний, CTe 

кая и покрывая поверхнасть разделаннorа конца и аболач 

ки кабе.1Я (особенна 'в кО'решке), препятствует ,сцеплению

эпаксиднаrа кампаунда как с атдеЛЫНЫl\frl1 ЖИ.1Iаl\Ш, так и

с карешкам и абалочкоЙ кабе.1S1. Эта абстояте.1Ь'Сl1ва ycy 

rуб.lяется длите.1IЬНЫМ пратеканием процесса палимер,иза 
ции кампаунда, в,сл.еJ,ствие чеrа между толщью еще 'Неза 

твеРJ,евшеrа .компаунда 'и ступенями раЗJ,елки кабеля MO 

жет абразаваться паcrrаянная утечка 'прапитывающеrа 'К'OM 

паУНJ,а, т. е. нарушиться rер:\lетичность заде.,1Ю1. Во. 'избе 

жание эта,rа неабходимо Iвыпалнять монтаж заJ,е.1IКИ с ca 

б.'1ЮJ,ением следующих указаниЙ.

Да ,нача.ла монтажа 'нижней заделки ,необхадима repMe 

'[ИЗИР{Jiвать верхний ка.нец кабе.1JЯ Iнапайкай на IHera сви:н 

цавorа калпачка (<<капы»). Эта мераприятие улучшит yc 

.'ЮВИЯ мс'Нтюка заделки, распа.lаженной ВrНизу, за счет TO 

[а, что. атмосфернае даВ.lение частична будет препятства 
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131:1 rb вытеканию 'пропитывающеrо компаунда из нижнеrи

разделываемоrо К'о'нца кабеля.
После rерметизации 'BepxlHero lJ(онца 'Кабеля П'Р'иступа 

ют к монтажу заделки. При этом rерме'J1изаlJ!ИЮ жил и Ha 

конечников выполняют 113 ПО.l'ном С,ООl1ветствии с Пiриведен 
ным 'выше описа'Нiием. Затем жилы ,слеrка раздвиrают и

между 'ними (в 'са'Мой НИЖJНей час'I1И) :устанавливают так

называемый тампон, представляющий собой CKaTaHIHYlO
в ролик ,сухую 'киперную ленту. Тампон, как .rубка, впиты 

вает стекающий пропиточный компаунд кабеля, препяТ1СТ 
вуя растекаlНИЮ er,o по К'орешку задел.ки и :оболоч екабе 

ля. Установку тампона выполняют перед заЛИ'В'IЮЙ фОР'!\IЫ
ЭПОIЮИДНЫМ компаундом. Бсли же тампон к этому 'Вlремени
намокнет (ВПИlтает M'Horo проп:иточноrо соста'ва), ето за 

меняют сухим.

Для ускорения процесса 'П'олимеризации эпоксидноrо

КОl\lпаУlнда залив.ку формы 'ПРОИЗ1ВОДЯТ выдержанным в Te 

чение 1 1,5ч компаyiНДОМ (,с момента доба.Вl!lения O'Т'Bep 
д!ителя). Время выдержки компаунда зависит 0'1' темпера 

туры окружающей 'среды. ПРИ температуре + 14, + 190 с

время выдержки компаунда 'перед заливкой формы COCTaB 

ляет 1,5 Ч, с повышением температyiрЫ 'время выдерж,кп

уменьшается.
.

Ранее укаЗЬJlвалось, что 'заделки из эпоксидноrо 'компа 

унда позволяют лелко 13ыплнятьь ремонт ИХ случаях на-

рушен'ия rерметичности. ДеЙС'Т'iВит'ельно, при понвленИlИ Te 

чи пропиточноrо компаунда 'в любом месте заделки имеет 

ся возможность ВОDСТа.но'вить ее rерметиЧ'ность. Рассмо-

трим способы :восстановления rер'метиЧ'ности заделок пр:!
поя.влении течи в месте выхода жил из конуса 'заделки,

у нижнеrо конца конуса, а также у наконечников и He 

посредственно на жилах.

При появлении течи пропиточноrо компаунда в месте

выхода жил из 'Конуса iЗаделкlИ после тщатеЛblНОro обезжи 

ривания поврежденной и прилеrающей к ,ней поверхности

устанавливают временную реМОНТIНУЮ фор.му. Последнюю
устанавливают таким образом, чтобы она плотно o6x'BaTЫ 

вала боковую поверхность веРХ1ней части конуса заделки и

возвышаl!lась над этим WOHYCOM (как бы продолжая ero

вверх) не менее чем на 20 .М,И. Затем производят зал'ивку

возвышающейся ,над заделкой части ремонтной формы
ЭПОКDИДНЫМ компаундом. Подrотовку и заливку компаун-

да выполняют аналоrично пр'И'веденному выше описанию.

По такому же принципу про,изводят ремонт заделки
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при течи у нижнеrа конца ,кануса заделки (у абалачки).
Ремонтную фор'му при этам устанавливают таким абразам,
чтабы Нrижняя ее часть плаllна обх,ваТЬDвала обо.10ЧКУ Ka 

беля в месте, атстаящем ат нижшеrа конца кО'нуса задепки
на 40 50M. t. Верхний конец ремонтнай фар:\1Ы да.1Jжен

ра'сполаrаться выше указаНlНаrа места 'на 40 50мм. Раз 

меры ремонтнай формы выбирают такими, чтабы между

конусом заделки и стенками фар:\1Ы оставался зазар неаб 

 адrимыйД,'Iя rП'оследующей заливки КOI:\шаунда.

При пая'влен'Ии течи на жилах пО'следние обезжиривают
и в мес'Те павреждения (как Iи ,на прилеrающих участках)
на,кладывают двухслайную аб:\1ОТКУ кипернай лентай с па-

крытием каждаrа слая 9паксиД,НЫМ 'кампаунда:\1. Аналоrич 

вым абразам ,выпалняют ремOIНТ и в случае течи у iНaKa 

нечникав.

Заделкам 'из э'поксидноrо кампаунда, наряду с бальши 

ми атмеченными 'Выше преимуществами, присущи и Heдa 

статки. Ва-первых, J1ибкость жил через некатарае время
после мантажа станавится недастатаЧiнай вслеi'Iiст:вие уле 

тучивания присутсТ'вующеrа в эпоК'сиднам кампаунде пла 

стифи'катара. В связи с Эl1ИМ наб.1юдаЮl1СЯ случаи излама

изаляции ЖИ,,1 при неоднокраl1НЫХ атсоединениях их ат

зажимов электроаБО'рудавания 'В целях реманта и прафи 
лаКl1ичеоких испытаний, имеющих места в эксплуатации,

и т. п. Ba BTa'PЫX,,время паЛЮ1еризации 'CQlCTalBa (прИ'мер 
на -СУ'Тки) велика, ЧТО' исключает вазмажнасть включения

в работу кабедей с заде.'IкаЩI даннаrа типа вскаре ,nасле

оканчания мантажа паследних. Неабхадимость же TaKara

быстроrа включения диктуется час'Та различнаrа patдa при 
чина'ми аварийнаrа характера (замена вышедшей из страя
заделки или caMara кабе.1Я в 'случае era повреждения).

К недостаткам этих заделак атнаС'ится также так'сич 

насть аТ'вердителя и era смеси с кампаундам да аканчания

працесса палимеризации. Па этай причине, как уже указы 

валась -выше, прихади'I1СЯ выпалнять работы по монтажу
заделак ,в резинавых 'Перчатках, 'Памещение хараша прове 

тривать.
НадО' палаrать, ЧТО' перечисленные недостатки Я'В,1ЯЮТ 

ся временными.
В новых разработках НИИКП и MacKaBOKara npaeкт 

на-экспериментальноrа аI'деления rпи «Тяжпрамэлектра 

праект» вмеСl1а сраВНИl'€;льна трудоеМIЮЙ и не абеспечи 

вающей требуемай rибкаСllИ жил абматки лентами уже

предусмотрена rep ме1'ИЗация жил с памащью трубак
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из маСЛОСТОЙhОЙ резины. В ЭТО:\1 С.1учае нижние концы

надеваемых на жи.,1ы трубок (у поясноЙ изоляции) заJ]ива 

ются эпокси..'Iiны;11 компаУНДОl\l, с кО1 орым они, как показа.l

опыт, хорошо сцепляются. Верхний же конец трубок б.1а-

rодаря их эластичности удается на.щВI1'НУТЬ на трубчатую
часть предварите.1ЬНО зак'реп.,1СННЫХ 'на тилах наконечни 

ков ана,10ПIЧНО то'му, ка'к это ВЫПО.1няется при мон'Таже

заде JIOК в рези'Но,вых перчатках. Однако внедрение этоrо

раЦl10нальноr'О ,метода п:,'рмеl1изации ЖlИ.1 задерживаеТ1С:Я
из заОТСУJ1СТВИЯ выпуска преМЫШ,lенностью трубок из Mac 

.10СТОЙКОЙ рези.ны.
Что касается новых, более совершенных компаундов, то

по их изыскаЮ-IЮ Iведут,ся БО,lьшие эксперименталь'Ные ра-
боты. В чаСТНGlС:'ТИ, одИiН 'из 'Новых компаундов K-150 уже
зареКО:\lендовал себя с наилучшей стороны. ЭТ1ОТ компа-

УНД, составленныЙ на основе эпоксидной смолы ЭД 5,по 
зволяет выполнять не только концевые заделки внутренней
установки, 'но и заделки Д.1Я наруж'ных уста'новок, а 'Также

соеДИiниrельные муфты кабелей на напряжение до 10 кв.

Преимущест,вом коМ'паУJj-ща K 150является быстрая по-

лимеризация (3 4ч). ,высокая элеКТ'РJlческая проЧ'ность
и возможность применения менее дефИЩlТноrо отверди 
'Т'еля.

3. ОКОНЦЕВАНИЕ кАБЕЛЕЙ СТАЛЬНЫМИ ВОРОНКАМИ

И МУФТАМИ

а) Оконцевание стальными воронками

Оконцевание кабе.1ей с бумажной изоляцией ста.1ЬНЫ'

ми Iноронками являет,ся наиболее старым Т1ИПОМ, приме-
няющимся в течение десятков .1ет. ЭТ'ОТ С'пособ оконцева-
ния кабе.1ей устарел как по своей JЮНСТ,РУКЩШ, так и по

'ТеХНОJJоr'ии монтажа и вытесняется HOBbI:\HI, бо.пее COBpe 
менными типами сухи:\1И и задел,ками из искусственных
01ОЛ. Оконцевания кабелей в ста.1ЬНЫХ 'воронках не обес-
печивают требуемой r'ерметичност,и, 'имею'Т бо.'1ЬШОЙ rаба-

рит, затрудняющий расположение их в элект'ротехнических
устройствах, содержат БО.1ЬШОИ объем rорючих материа 
Л-ОВ. Монтаж этих оконцеваний требует БО.1ЬШИХ трудоза-
трат и свнза'н с неоБХО.J!И:\10СТЬЮ применения .наrреватель-
ных приборов для разоrревания кабельной маосы, Я'вляю-

щихся опасными с точки зрения ВОЗ'МОЖНО'СТIИ 'возникнове 

ния пожара.
Оконцевания в ста.1ЬНЫХ воронках, как правило, ;\Ior'Y'Т

располаrаться только в одном положении вертикаЛЬНО;'.1:
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ЖИЛЮIИ :ВВСрХ, ЧlО заrр)дняст удобное распа.lа)hсние их

в э ектратсхническихустрайствах.

Несмотря на указанные недастатКlИ, аКQlнцевания
в cTa"lbHbIx воронках {л. 3] 'все еще на'(адят ,себе прим€'не 
нис, чтО' абъяснясТlСЯ rлавным абразам дефицитнастью Ma 

териалав Д.1Я заде.lак из искусственных сма"l, аТСУТ'Сl'вием

изrаТС'В"lения ПРО IЫШ.lеН'ностьюреЗJИНОВЫХ, паЛИХ"lОРВННИ 

ЛOlвых и свинцовых перчатак,

lIезнаШ'lе\1 лучших CUBpl'\leHHbIX
спосабов аканцевания кабе.lей.

В CTa"lbHbIX варанках aKaHцa 

вывают кабе"llИ с БУ 1ажнаЙ'Пра 
питаннай изаляциеЙ на напряже 
ние да 10 кв при мантаже внутри

сух'их атапливаемых .и неатапли 

ваемых помещений при J-Iаи 

бо..lьшей разности уравней между
варонками на канцах кабелеii
5 JИ.

Оснавнай частью заде.1КИ яв 

ляется стальная варанка (рис.
8, 3) _ Па фарме варанки бывают

круrлые и авальные, а па раз '[е 

рам нармальнаrа и уменьшен 
Hora rабарита. Варанки УЛlень 
шеннаrа rабарита ПРЮ,lеняю'J
талька Д"lЯ кабелей на напряже 
ние да 1 000 В.

Размеры варанки выбираются
в зависимасти ат сечения' жил и

напряжения кабе"lЯ.

РасоlOТРИМ техналоrию BЫ 

па.lнения оконцевания кабе.1Н

10 кв (рис. 8). На кабель Haдe 
вают предварительна пратертую
варанку 3, пасле чеrа приступают к абычнай разделке KaH 

ца кабеля.

Как и при 'выпалнении друrих типав аконцеваний, сня 

тие кальцевоrа паяса (на ступени паяснай иза"lЯЦИИ) аба 

лачки выпа няютпосле аканчате.пьнаro изrибания жил.

Жилы выrибают таким абразам, чтабы они распалаrались
в вершинах paBHacTapaHHera треуrальника при круr"lай Ba 

ранке лиБО' нахаДIЫИСЬ в аднай плоскасти и на ади,нака-во '[

расстаянии друr от друrа в С.lучае аваЛЫIОЙ фармы Ba 

в

Рис. 8. Оконцевание кабе-
ля ста.1ЬНОЙ воронкой.

1 на\IOТКа но жиле: 2 фар-

форовая птулка; 8 стальная

DОрОIJКЭ; 4 скоба заЗР\lлеНIIЯ;
\ конусная Ofi\IOTKa; 6 и 7

бо,т С rаi!кой и ша.1б.; ij ниж-

НИЙ полу О\lУТ; 9 верхний по-

лу\О\IУТ; 1О провод зазе\fле 

ния; 11 стал ,ная крышка BO 

ранки; бандаж д.']я заземле 

нпя брони.

29



ранки. На жилах отмечают места ) становки фарфОрОIВЫЛ
втулок 2 и, начиная на 50 .мм ,ниже от этаrо места, НЫПОIlI 

няют 'обмотку 1 по направлению 'к концам жил. НамО'т/ку
на жилах выполняют в 3 4слоя липкой или .нелипкой

на лаке .N'2 1 пол'ихлор'вИlНИЛОВОЙ лентой либо лакоткане 

вой лентой с покрытием каждоnо -слоя цаП'он r 1,ифталевым
лаком. Заканчивают эту об:-'IОТК'У у края оrоленноrо уча 

стка жил. В отмеченных ранее местах уста'нонки фаrpфоро 
вых втулок .выполняют дополнит'ельную .конусную обмотку
5 той же лентой, 'которая применялась 'ДЛЯ об.моп и жил.

Эта обмотка д'олжна абеспечить ПЛ1ОТНУЮ поса'.!IJ<У фарфо 
ровых IВТУЛОК IHa жилы. Затем 'на кабеле, 'В 'месте, rде дол 

жна находиться Irорловина 'ВоронКоИ, выполняют обмотку
смоляной лентой для 'обеспечения плот'Н:ой на'садкJИ rорло 

ВИlН 1 ворон и,... на ка ель. Предварительно припаЯlННЫЙ
к ооолочке и 'оране ,каооеля 'П'р'ОВО!llJНИК заземления 10 пр'о 

пускают через середину обмотки "J10левой ленты. После это 

ro варонку 3 <наДВiиrают Tyro на подмотку ,выполненlНУЮ на

кабеле. rОрJЮВИНУ обматыiвютT толевой лентой и закреп 
ляют ,воронку, располаrая скобу (хомут) так, чтобы она

ОXJватывала rорловину .в'месте с э1'ОЙ обмоткой.

Затем на жилы надевают крышку 11 и фарфоровые
втулк,и 2. Последние плотно надвитают на выполненные

предварительно конусные обrvютки 5.

При монтаже воронок 'на .кабелях напряжением до

1 000 в фаРфOlровые 'Втулки не уста,ШI!ВЛИlвают.

После этоrо оконцовывают Ж'И.1Ы кабельными 'Наконеч 

никами и выполняют «замки», обматывая .в неClКОЛЬКО сло 

ев ЖИv1У между наконечни.Ко:\1 и заводской изоляцией 'По 

ЛИХЛОРВИНИЛО'В'ОЙ или лакоткане.вой лентой шириной 7,5 

10 мм с покрытием каждоrо слоя лаlЮМ. Поверх «замков»

И трубчатой ча,сти НaI<онечникав IВЫПОЛНЯЮТ обмотки лен 

той, которой 'выполняла,сь о,бмО'Тка жил. Затем приступают
к заливке .воронки кабельной массой. Для заливки <вороно.к

применяют битуминозную массу марки МБ 90,пред,назна 

ченную для воронок, устанавли'ваемых <в отапливаемых по 

мещен:иях, и МБ 70 'В ,неотапливаемых помещениях.

Перед заливкой массу 'РаЗОl'ревают 'В ,специальных

электричееких 'разоrревателях или на обычных Уl'ОЛЬНЫХ

жаровнях до температуры 160 170"С (для МБ 70) и

180 1900C(для МБ 90).

Заливку 'ВоронКоИ осущеС'J1ВЛЯЮТ 'в несколько приемов,

пре.!l:варитеJIынo обоrрев ее пламенем паялыН'ой лампы.
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Па мере усадКiИ и 'Охлаждения массы вароНка далиsается
да акончательноrа -за.палнения.

Рабаты па раз'оr.pеванию ,кабельнай ма'ссы требуют ca 

блюде'Ния асторотности (работа 'В .предохранительных ач 

ках и рукавицах), та'к как аЖiOrи rорячей маосой балез\нен 

ны и трудна паддаются излечению.

б) Оконцевание муфтами

Концы кабелей в установках на открытом IIюзду.хе
аконцовывают стальными или чуrунными муфтами с про 
хадныМ'![ фарфоровыми ИЗOJIяторами, заливаемыми .кa 

бе\lJыайй массой. Карпу;с этих муфт 'выпалняют rермети'l 

ным с тем, чтобы И'сключить iБазмажшость П'раниК'новения
влаrи. Для 'перехода с ваздушной линии электрапередачи
на кабель'Ную Пiри.меНЯЮТ1СЯ так 'Называемые мачт'авые

муфты. При на.пряжении кабелей. да 10 кв ОБ этих случаях

ПрИ lеняютмачтовые муфты ,конструкции т. Фирсава (улуч 
шенной оРrРэс). Как ВИд'на Iиз РИС. 9, мачтовая -муфта
состоит из ,стаЛl>ноrа 'CBa'P'HDrO 'Корпу,са 1, закаtНчивающеrо 

ся f'арловин'Ой 'с фланцем 8, 'и трех фарфаравых изолятарав
4, IВНУТрИ Ka'fOpbIX П1рох'аiдЯТ таковедущие медные
шпильки 2.

Для ввада кабеля :В муфту В нюК'ней ее 'части предуомо 
трен 'конус'Ный латунный .патрубок 9. rерметизацию места
в'вада кабеля -в муфту 'выпа.лIНЯЮТ С помощью перехадной
,С1винцавай rильзы 10, .один 'конец К'атарай f/р'ипаива.ется
к латунному патрубку, а друrай  'Kс'винцовай или алюми 

ниевай аболачке кабеля. В верхней части муфты, закан 

чивающеЙся фланцем 13, располажена съемная стальная

крышка 7, в 'катарай распалажена диафраrма из мембран 
най резины. Назначение диафраrмы состоит в там, чтабы

компенсиравать изменение 'Объема залитай в муфту кабель 

най массы /При ,изме.нении температуры. Указанная диа 

фраrма, выполняя раль компенсатара, является IВ та же

!Время и уплотняющей 'пракладкай между фланцами.
Пр-и отсут'ствии диафраrмы, как это ,имела места в ста-

рых типах таких муфт, Iвсякие температурные ИЗ' lенения

привадят 'к абразаванию в муфте разрежения, вследствие

чеrа через малейшие неП..lатнасти в муфту мажет засасы 

ваться вла.rа. Из-за а1'СУТСТIВ'ИЯ падобной кампенсации

муфты старай к'ОtН1СТРУКЦИ'И требовали смены заЛИ1ючнаЙ

ма'ссы через каждые 5 6лет эксплуатации.
Мантаж рассматреннай муфты сводится к вВ'аду разде-

ланнаrа ,конца кабеля в муфту и уплотнению места ввада,
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Рис. 9. Оконцевание кабеля до
1 О /(В мачтовой муфтой.

1 CTa.%Hot! корпус муфты; 2 TOKOBe 

душая медная ШПI}..lька; 3 rоловКа НЗО 

лятора; 4 фарфоровый НЗOJlЯтор; 5

ПОДJlержнваЮЩIli1 JIИСК; 6 держатель;
7 стальная крышка муфты; 8 сталь-

ной фланец; 9 латунныl патрубок; lO 

nереходная свинцовая rильза; 11 ме-

ТaJ.!лнчеСI<ая оболочка каQ ЛЯ;12 Места

пайки; 13 стальной фланец.

70

ф

I
оконцсванию и присоединению токопроводящих жил к TO 

коведущим шпилькам. Как и при монтаже любых OKOHцe 
ваний силовых кабелей, выполняЮ'I' также заземление Me 

та.1лической обо.'IОЧКИ и брони кабеля.
Заключительной операцией монтажа муфты Я'вляется
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заливка ее разО'рретай (да 150 170')С) кабельнuй ма1с'сай,
в качест'ве К'аторай ПРИ:\lеняют ма'Сlяна битум'ные массы

маро'к l\lБМ 1и МБМ 2.Массы указанных марак ЯВ.1ЯЮТ 

ся маразоС'rайкими и применяются в райанах, rде мини 

ма.lьная те:\шература СОСНlВляет да  35"С (МБМ I)и да

 45С (МБ,\1 2).

Заливку муфты ма'ссай пр'аиз'вадят через крышку да

уравня, указаН!юrа на рис. 9.

Лlонтаж кабелей в концевых чуrунных или ста.1ЬНЫХ

муфтах ['Р'амаздак и ,слажен, а выпалняемые с их П'римене 
нием оканцева'ния в дастатачнай степени дороrи и неудаб-
ны в монтаже. Д.'IЯ за.1И'ВКИ их расхадуется БОvlьшае кали-

чест'во кабелынай массы (порядка 10 Кс).

В 'Настаящее время заканчивают'ся работы па испыта 

нию и внедрению HOBara типа канцевых муфт д.1Я наруж-

ных УC'rа,наВОК liЗэпоксидноrо ко:\шаунда. Nlуфты из эпа 

ксиднаrо ,К'омпаунда (марки K 150),как паказа.'I,И реЗУvlЬ 
таты предварите.1ЬНЫХ испытаний, атличаются высакай

rерметич'ностью. электрическай и механическай прачна 
стью. Ilринцип монтажа муфт этаrа типа аналаrичен прин 

ципу выпалнения заде.lак из эпаксидноrа кампа)'1нда Д.1Я

внутренней установки, аписанному выше. Техналаrия ман-

тажа этих надежных, простых и дешевых заделак состаит

в с.lедующем. Изалятары с атверстием для прахада жил

кабеля изrатавливают заранее путем заливК'и 'в coaT'BeT 

ствующие фармы эП'окоидноrа кампаунда. На кабеле за-

крепляют съемную фарму, имеющую 'Вид упращеннаЙ
варонки. Пасле устанавки на жилы кабеля атлитых зара-
нее изо.'IЯТОрОВ Iвыпал'Няют заливку съемнай фармы и ar 

верстий 'В изалятарах эпакс'Идным компаундам. Палимери 

зация компаунда происхадит 'в течение 3 4ч. В ближай 

шее время заделки из эпоксиднаrа кампаунда для наруж 
ных установак найдут самае широкае применение при на-

пряжении кабелей да 10 Кв включительнО'.

Для заделки кабелей на напряжение да 1 000 в пр'име 
няют мачтовые муфты упращеннай и аблетченнай KaHCT 

рукции. В этих муфтах (в атю!чие ат муфты па рис. 9)
отсутствуют прахадные изаляторы с такаведущими шП'иль 

\Ка ми, из муфты через атверстия ос фарфара'Выми втулка 
ми вывадят непосредственнО' жилы кабеля, абматанные

изаляционнай лентай.
Канцы кабелей на напряжение 35 кв заделывают в oca 

бых канцевых муфтах [л. 4], представляющих сабай баль 

ШОf'а .размера (парядка 700 "tM) палые фарфоровые изаля 
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Т'оры, а'р'МИр'OIваНlные СlНизу и сверху чуrунными фланцами
('рис. 10). Ка/к из'весТ'на, -кабели .на напряжение 35 кв изrа 

Т8Jвливают с отделыlЮ ООВИНЦOlванными ЖlИлаМII, ваrключен 

ным!и в абщую броню. В связи 'с этим на Iюнце кабеля BЫ 
палняют 'Мантаж трех одинак.о 
вых муфт :на ,каЖiдай жиле.

Па аканчании монтажа муфту за 

ливают rарячей кабельнай Ma'c 

сай марки МК45. Осабеннастью
\1Онтажа этих муфт является дa 

вальна слажная, атличающаяся

ат кабелей с пояснай изаляцией

разделка к'Онцов кабеля. Пасле
снятия брани атдельные жилы в

свинц'авых абалачках развадят и

надевают на них латунные Kap 

пусы муфт с .опарнай плитай
(рис. 10) и фарфаровым изалята 

рам 5. Карпус с указанными дe 
таля.ми опускают ниже места

разделки кабеля примерно. на

500 мм. Затем канцы фаз зачи 

щают да rалой жилы для С'аеди 

нения с контактнай rильзой 11.

Саединение жил с Iюнтактнай

rильзай выпалняют пайкай либо.

апрессавкай метадом сплашнаrа

абжатия.

Затем приступают к непасред 
ст,неннай разделке канцов ж'Ил

(рис. 11). На требуемай длине

(парядка 400 мм) снимают с'ВИН 

цавые обалочки и палупранадя 

щую бумаrу, оставляя ступень
паследней ширинай 5 мм. Затем,
отступив от края ступени полу 
правадящей бумаrи на 10 мм, на

каждую жилу накладывают Ha 

матку 3 (рис. 11) из бумажнаrа
рулана ширинай 300 мм. Бу'Маж 
ные рулоны пО'ста'вляются для
этай цели кабельными зава 

дами вв.иде ko-мплект'О'В, состоя 

щих 'Из определенноrо iКоличе 

'"
1

"-
«>

I

Рис. 10. Оконцевание кабе 
ля 35 К6 муфтой.

1 штуцер; 2 опорная плита;
:3 экранная намотиа медным

канатином: 4 наМОТка БУl\1аж 
ным рулоно,,; 5 фарфоровый
изолятор; б ПРОК."адка из Мас-

лостоМкоi1 резины; 7 латунный
колпак; В rибкий температур 
ный компенсатор; 9 латунный
корпус; 10 перехо-'lНЫЙ свинцо-
ВЫЙ манжет; 11 контактная

rильза; 12 контактный (вывод-

ной) флаиец; 18 место пайки.
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CTIBa руланав и бабин с пряжей, паrруженных 'в маСJIOкани 

фальную массу (близкую па саставу к прапитачнаму
кампаунду кабеля), заключенных в rерметически закупа 
рен.ные жестяные банки. Перед употреблением бумажные
руланы (камплекты) падоrреваlOТ да те:\шературы 70 

80° С и праверяют на атсутствие в них влаrи, как эта дe 
лают.с бумажными изаляцианны:\ш лентами кабеля перед

разделкай.
Наматку 'рулонам 3 выпалняют та'ким абразом, чтабы

концы ее 'абраз,авывал'И ПoJIавный кюнус.
Канусные ловеРXJнасти ,рулоннай наматки выпа.тняют

ос па:'lOщыа сталь'най 'струны с прикреПЛ6ННЫМИ к канцам

I1руз'иками, навиваемаЙ поверх бумажнай 'намотки. Один
'i 3

2

Рис. 1 1. Разде. каконца кабеля 35 кв.

1 токоведущая жила; 2 заDодская изоляция; 3 намотка
бумажным рулоном; 4 КО.7Ьцо из свинцовой трубки; 5 эк 

раНП8Я намотка медны" канатиком; 6 ступень заводскоЙ
бумажной изоляцпи; 7 ступень полупроводящей бумаrн (эк 

ран); 8 металлическая оболочка кабеля.

Битак ICTPY.HbI наКJlадывают ,в месте Iначала конуса и абры 
вают нескалька лент (слаев) нама'ПШ. Затем CTIPYHY ос rpy 
зика,ми пере:\1ещают в направ.тении к концу кануса и внавь

абрывают несколькО' лент и т. д. Чем бальше каJIИчества

сryпеней (числ,а передвижек ICTPYHbI), тем балее лла'вной

ПО:IучаетоСЯ конусная поверхность.
АналаJ1ИЧНЫМ {)бразо:.r срезают на 'конус и изаляцию

каждай жилы 00' стороны сае.дините:Iьнай rильзы.

На поверхнасть конуса, примыкающеI1О к обалачке Ka 

беля 8, накладывают экранную намотку 5 мед'ным луже 
ным каlнатиК'ом, первые ,нескалька витК'ов которай H3'MaTЫ 

вают на край ме'rаллическай 'абаJIOЧКИ IкабеllIЯ 'и Пlрипаива 
ют к ,ней.

Ha.:.rOTKY К3'натикам выпалняют так, чт'абы каждый па 

следующий виl'ОК пл'атна прИ'мыкал к предыдущему. За 
канч'ИIВают эту :намотку кальцом 4, изrатовленным из свин 

цО'вай трубки, к которому припа'иваются паследние 'вит;ки

экраннай наматки. Слой экраннай наматкш пропаивают на

'всем era пратяжении узкой по.тосой ширинай акала 10 JU,Л,t.

Экранная на.матка 5 служит для ,выра.в'Нивания элек 

35



I'ричеСКОJlа п'а.IЯ, что в сваю ачередь уве.lичивает .:jлекrрJf 
ческую прачнасть задеюш.

ПL .lена.lOжения экраннаЙ нама1КИ паверхность разде 
Jlаиных жи"l пра:\lывают rарячеЙ прашпараlJlнаЙ массай

(NlП I)ДЛЯ удаления 'В.lаrи, пыли и опилак при'пая.

После выпа.JIНения раЗ..1е.1JКИ ж'ил приступают к нела 

среДСl'веННаМу мантажу муфты. Опарную пл'иту с латун 
НЫ:\I ,корпусом устанавли,вают на специа.1ЬНУЮ паД..1ержй 

вающую канструкцию. К нижнему Ф.lанцу из'а.lятара 5

(рис. 10) пр'ибалчивают апарную плиту 2 с латунным KOp 

пусам 9. Между ф.панцем изалятара и П.1ИТОЙ 'ВК.lадывают

прак.1Jадку из маС.lа'ст:оЙкоЙ рез,ины.
Разде.lанную жилу распалаrают 'в муфте та'к, чтабы

:\1еста среза а,ба.lачки кабеля атстаяла о'т низа латунн'Оrо

карпуса на 74 75.1101. Зате\1 с помащью ,свинцовоrа Mall 

жета 10, припаll'ваБЮf'а к лаТУННО:\IУ корпусу и метаЛЮI 

ческаЙ абал'ачке кабеля, выпалняют саединение абалочки

кабе.1Я с карпусом муфты. Пред'варительна прorрев фар 

фаравыЙ изалятар, праизвадят зал'ИВКу муфты маслака 

нифальноЙ кабельнаЙ массай (марки .l\\K 45), на.rретаЙ
да температуры lЗО 140'С.

Заливку праиз,вадят в нескалько приемов. Уровень Mac 

сы ПQJсле окончательнаЙ за.1ИВКИ далжен атстоять на 10 ,iI'(,И

ar тарца изаЛЯТа'ра, как ПОI{азана на рис. 10. Свабодное

прастранства (на высоте 10 .1101) пазваляет кабельнаЙ Mac 

се свабадна расширяться. Пасле заливки на 'верхниЙ фла 
нец иза"lятара через ПРОК.lадку на'кладывают кантактныЙ

фланец 12 с приваренным к нему латунным ка.Jшакам 7.

Прабку в калпаке тщательна пропаИiвают.
Зазе:\1ление металлическай абалачки и брани кабеля

выпалняют в этам 'случае таким абразам, чтабы оба конца

провода зазеl\lЛения О'канцавывались наконечниками,

аДИН из каторых падключают 'к балту зазе:\1ления муфты,
а втараЙ к заземленнаЙ конструкции, паддерживающей
апарную плиту :\1Уфты.

Описанные канцевые муфты для кабе"lеЙ на iНапряже 
ние 35 кв MarYT применяться и для внутренней устанавки.

4. КОНЦЕВЫЕ ЗАДЕЛКИ КАБЕЛЕй С РЕЗИНОВОй

ИЗОЛЯЦИЕй

Кабели с резинаваЙ изаляцией ширака применяются
при напряжении да 1 000 в в силавых и элект'раасветитель 

ных сетях. Хатя в этих кабелях и отсутствует rиrраскопи 

ческая бумаrа и пропитачный кампаунд, выпалнение KaH 
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цевых заделок их абязательна па следующим причинам.

Ва первых,резиновая изоляция довальна 'интенсивно. раз 
рушается «стареет» пад действием света ('rлавным абра-
зам ультрафиалетовых лучей), HarpeBa, 'а также в резуль-
тате  опри.КОClнавенияс кислородом ,ваздуха. Краме Tora,
неабхадимасть 'выпалнения концевых заделак 'На этих Ka 

белях абусловливается тем, что. 'влаrа или Бада, Jlапа'вшие

в 'кабель, .ачень леrКIQ 'ра'спрастраняются па ,всей era длине,

увлажняя резиН'овую 'изоляцию и ,снижая величину ее ca 

противления. ИзвеСl1НЫ случаи, каrда вследiствие отсутст-
вия сааТlветствующей !<онцевай заделки кабелей с резина-
вай изаляцией, а также при 'Наличии повреждения пали-

хларвиниловай или резиновай абал.ачек пралаженные ка-

бели аказывались напалненны1шш !Вадай.

Па указаННЫNl 'выше пptlIчина:'.! во. ,всех случаях 'Необха 
дима выпал'Нять 'концевые заделКiИ кабелей с реЗИ'Н'Q'вай
изоляцией. В атлиЧие ат кабелей с БУ:\1ажнай изаляцией
при выпалнении 'КiaHцeBЫx заделак на кабелях -с Iрезинавай
изоляцией не требуется rер.меТlИзация жил, так .ка'к в 9ТИХ

кабелях O'rCYTCTByeT rиrроскаПИЧiная бумаrа .и 'кабель-
ный кампаунд. Здесь достаточна изолирования ж'ил !Изаля.

ционными лентами, трубками 'или пок:рытия их соатветст-

вующими саставами, чтобы заЩИ11ИТЬ резинавую изаляцию
ат «старения».

В корешке задеЛ'ки требуется rермеТlИзация для защиты
кабеля ат праникно.вения внутрь Hera влаrи (при наличии

IIспоареДСl1веннаrа капежа на заделку).
В сущесТlВУЮЩИХ типах заделок кабелей с реЗИ1навай

изаляцией применяют'ся следующие 'спасабы защиты иза-

ляции жил:

а) надевание на жилы палихлаРВИНИ.l0ВЫХ трубак;
б) иза.п'ирование жил различноrа рода лента\1И, напри-

:'.!ер липкай палихларвин'иловой лентай;
:в) покрытие изаляции жил защитными с'месями ила

.1аками.

Да паслед'неrа вре:\feoНII 'наибалее распрастраненными
были два первых спасаба. В паС.lеднее время успешнае

при:\!ене'Ние палучил спасаб пакрытия изаляции жил за-

щитными смесями.

В качестве защитноrо 'покрытия резиновай изаляции

применяют, например, найрит,авые смеси марки ИКФ-130,
ИКФ 14и ИКФ 147. Покрытия указанными смесями ['а-

разда дешевле применения палихларвиН!илавых 'I1рубак и
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Я'вляются более 'надежным'И, поскольку трубки, HaдeBae 

мые на жилы с некаторым зазарам, лишь ча'стична 'Оrрани-
чиваЮт пранИ'к,НOrвение 'к поверхности резины 'ваздуха с ca 

держащимся в iНeM кИ'слора.!lЮМ, а ,следовательнО', \Не исклю 

чают замедленнаrа 'разрушения 'резины. ПОJ<1РЫl1ИЯ iНайри 
товыми 'смесями 'атличаются 'ВЫСОJ<1ай .влаrастайкостью,
светастойкостью Iи спосабностью 'выдерживать действие

температуры (от  40да + 150" С). Эти пакрытия, 'Обладая
высакими 'Изаляцианным'И овайствами, леrка наносятся

(например, кистью) на резинOrВУЮ изаляцию и хораша
с ней сцепляюl'СЯ. Наконец, пленка наЙри'ювоrа П'акрытия
абладает ,высакай элаСl1ичнастью и механической прачна-
стью, ЧТО' абеспечивает С'ахранность ее при И'зrибаНlИИ ж'иЛ.
В случае же павреждения пленки восста'новление ее леrка

выпалнима путем паВТОрrНаrа покрытия.

Нанесение найритоВ'ай омеси рациональна выпалняТl,

путем пульверизации ИJI'И .окунан'Ием жил в омесь. Покры 
l1ИЯ, осуществляемые с ПО:\Iащью кисти, дают та,кже впалне

удовлеТiВ'ар.ительные результаты.

Спустя 20 30мин пооле нанесения сл'ай найритаваrо
паКlрЫТИЯ припудривают талькам.

rермеl'изацию корешка заделки выпалняют л'ибо мна-

rослайнай абматкай 'Изаляцианными лентам'и с примене 
нием соатветствующих лаков, лиБО' с памащью платна на-

саживае:\IЫХ на абалачку кабеля палихл-орвинилавых пер-
чатак. Паследний спосаб чаще .применяют для кабеле!!

в палихларвинилавай абалачке.

Как видна из приведенноrа описания, спасобы выпаk

нения канцевых заделак на кабелях с резИ'навай изаляцией
сравнительна прасты. Рассматрим в качестве примера тех-

налоrию 'мантажа задел,ки с примеНeJНtием липк'ой пали 

ХЛОРВИНlИЛОВrай ленты. После раздеЛIКИ канца кабеля, ca 

стаящей в данном случае в удалении 'Палихларвинилавай
'Ил.и рез'Иновай оболочки и прарезиненнай ленты, охваты-

вающей все жилы, Iвыпалняют оканцева,ние ТОКОП'Ровоо:я 

щих жил на'канечниками. Затем изолируют жилы па всей

длине адна-двухслойнай абмот,кай липкай палихларвинила 
вай ленты, укладываемай с 50 %  HЫMперекрытием. П-ос 
ле из-rибания Ж'ИЛ IВЫПОЛIНЯЮТ паяоную обматку тай же

.1ентай, .накладываемой 'в 4 5слоев в 'корешке заделки.
Паясная намотка выполняется та,ким образам, чтабы она

заходила на 40 60мм (в зависимасти от сечения Жiил) на

абал,ачку кабеля .и о ваты'алаa жилы на участ,ке длинай
30 50мм 'О'т места ,выхода их из абалачки.

: 8



13 случаях .МОlНтажа заделок ,в ,сырых помещениях {и/н!
в наружных установках) наложению поясной обмотки

предшествует за.полнение корешка заделки ryCTbIM поли 

"-

5
Рис. 12. Заделка кабеля с резиновой изоляцией с при 

менением полихлорвиниловых труБОL
J ПОЛIIХЛОРВlIниловая трубка. надетая на жилу; 2 несколько

ВИТКОВ ленты, скрепляющих корешок. заполненный лаком Nv 2:

3 бандаж из ннток; 4 намотка ПОЛНХ.юрвиниловой лентой; 5

оболочка кабеля.

хлор,в'инил'Овым лаком .N!! 2. Это относится также и к слу 

чаям применения в ,качестве 'изоляции жил ПОЛИХЛQРВИНИ 
ловых трубок и защитных покрытий. Всю повеРХ1JlОСТЬ за-

деЛЕИ покрывают полихлор'виниловым лаком N!! 1.

В случае применения для защиты pe 
зиновой изоляции ,полихлорвиниловых

трубок концы последних перед HaдeBa 

нием их на жилы срезают наискось. При
надевании на жилу оставшиеся после

среза клиновидные части трубок находят

на оболочку, кабеля и закрепляются на

ней бандаЖО:\1, как показано на рис. 12.

При монтаже заделок с применением

полихлорвиниловых перчаток (рис. 13)
работы выполняют в следующей после 

Рис. 13. Заделка кабеля с резиновой ИЗОJIяцией
в полихлорвиниловой перчатке.

1 намотка по жиле; 2 Жила в резиновой изоляции:

9 уплотняющая подыотка; 4 полихлорвиннловая пер.

qaTKa; 5 поясная уплотняющая обмотка; 6 ВIIНИJJнтовая

оболочка кабеля; 7 броня кабеля.

довательност.и. На предварительно разделанный конец Ka 

беля надвиrают перчатку 4, цилиндрическая часть которой
должна быть надвинута на оболочку кабеля. Место стыка

перчатки уплотняют обмоткой липкой полихлорвиниловой
лентой 5. 3aTe!V! выполняют оконцевание жил наконечни-

ками, после чеrо изолируют жилы той же лентОй. Для
39



uоеслечения платна!'а аблеrания жил пальцами перчатю!
па поверх.насти изалираванных жил предварительна выпол 

няют уплотняющую падматку 3. Как и в рассматренных
выше случаях, паверхнасть заделки покрывают лаком N!! 1.

5. ЭЛЕКТРИЧЕСКИЕ ИСПЫТАНИЯ ОКОНЦЕВАНИА КАБЕЛЕИ

Смонтираванные концевые задел,ки 'и муфты подверrа-
ют'ся Э.'lектрическим испытаниям однавременно с кабе.'lЯ 

МII, на которых ани уста\нOtвлены. Испытания проиэводят
в соатветствии с 'Требаваниями «Прави.1 устройства элек-

rpaYCTaHO'BaK» (ПУЭ).
Испытание кабе.'lЬНЫХ линий повышеННЬЕ\1 напряже

нием является основным, ибо талька ана позволяет выя 

вить различноrа рада дефекты кш< в самих кабелях, так и

аконцеваниях их. Как пра,вила, э'Та испытание произвадят
выпрямленным напряжением, палучаемым от 'перенасных

кенатранных аппаратО'в. Допустимо испытание кабельных

.1ИНИЙ и повышенным напряжением переменноrа тока, од-
накО' в этом CJ1учае требуются ба"lее мащные, а следова-

тельно, и ба"lсе rрамаздкие и тяжелые истачники питания,

чем кенатран.
ПУЭ устаНОБ..'lены следующие нормы и,спытаний ка-

бельных линий ,ВЬШРЯМ"lе.нным напряжением:

6 Uном длякабе.1ей на напряжение l lOкв;

5 Uном длякабелей на напряжен не 20 35кв,

("де UНО\l номннальное(рабочее) напряжение кабе 1Я.

Время прилажения испытатеЛЫlOrа напряжения lU мин.

Испытательнае !Напряжение, плавно поднимаемае

да указанных величин, прикладывают паачередна между
каждай жилай кабеля и остаЛЬНЫМII жилами, саединенны-

ми с зазеNlJ1еннай свинцовай или алюминиевай обалочкой.

Перед началом испытания !<абель далжен быть атключен

от зажимав электраабарудавания, линий и т. п. В працессе
иопытания повышенным напряжением производят измере-
ние токов утечки с памощью микраамперметрооВ.

Кабель вместе с концевыми муфтами или заделками,

смонтированными на нем, счи'Тается 'выдержавшим испы 

!"анис повышенным напряжение:\оl, если не праизашла пра 
боя изаляции, не наблюдалось скальзящих раз'рядав и рез-

ких изменений Т'а!<а утечки или ero нарастания после да-

стижения установившеrося значения.
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