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1. ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ 
1.1. Общие положения
Технологическая карта разработана на монтаж соединительной муфты СМОК оптического кабеля связи ГТС. В ней изложены основные элементы организации и производства этого вида работ. Карта разработана в соответствии с "Руководством по прокладке, монтажу и сдаче в эксплуатацию волоконно-оптических линий связи ГТС" (М., 1987) и является пособием для руководящего персонала и исполнителей при строительстве волоконно-оптических линий связи ГТС в 1988-1989 гг. В случае возникновения вопросов по организации строительно-монтажных работ, не нашедших отражения в карте, следует руководствоваться "Общей инструкцией по строительству линейных сооружений ГТС" (М., 1978), именуемой в дальнейшем "Общей инструкцией".


1.2. Характеристика конструктивных элементов
1.2.1. При строительстве волоконно-оптических линий связи ГТС применяется оптический кабель (ОК), выпускаемый по ТУ 16-705.296-86 (см. рис.1), следующих марок:


ОК-50-2-5-4 - кабель линейный оптический на основе оптического волокна с диаметром сердцевины 50 мкм, разработки 2 (с гидрофобным заполнением), с центральным силовым элементом, вокруг которого скручены оптические волокна в полимерном покрытии, каждое из которых защищено фторопластовой или поливинилхлоридной трубкой, с наружной оболочкой из полиэтилена, с коэффициентом затухания до 5 дБ/км с количеством оптических волокон - 4; 


ОК-50-2-5-8 - то же, с коэффициентом затухания до 5 дБ/км, восьмиволоконный;


ОCК-50-2-3-4 - то же, с коэффициентом затухания до 3 дБ/км, четырехволоконный;


ОК-50-2-3-8 - то же, с коэффициентом затухания до 3 дБ/км, восьмиволоконный. 




Четырехволоконный кабель                             Восьмиволоконный кабель

     
Рис.1: 1 - центральный силовой элемент (нити СВМ или стальной трос в ПВХ оболочке); 2 - упрочняющие нити;
3 - оболочка оптического модуля; 4 - оптическое волокно в оболочке; 5 - кордели заполнения;
6 - скрепляющие пластмассовые ленты или нити; 7 - полиэтиленовая оболочка

1.2.2. Конструкция соединительной муфты


Сращивание строительных длин ОК ГТС производится с применением соединительной муфты СМОК в состоянии поставки, представляющей собой комплект деталей и материалов, изготовленный по ТУ 45-86 (AXП4.468.049 ТУ), имеющий этикетку и упакованный в полиэтиленовый или бумажный мешок. Состав комплекта и назначение его деталей и материалов приведены в табл.3.

           

1.3. Состав работ
В состав работ, рассматриваемых картой, входят: 


организация монтажных работ; 


организация рабочего места; 


условия производства монтажных работ; 


подготовка ОК к монтажу; 


монтаж соединительной муфты; 


проверка герметичности смонтированной муфты; 


ремонт смонтированной соединительной муфты; 


маркировка кабеля и муфты в смотровых устройствах.


2. ОРГАНИЗАЦИЯ И ТЕХНОЛОГИЯ ПРОЦЕССА 
2.1. Организация монтажных работ
2.1.1. До начала монтажа руководитель работ обязан изучить соответствующую техническую документацию, сопоставить план расположения соединительных муфт с реальными возможностями и получить необходимые монтажные материалы, инструмент, приспособления и инвентарь. Для осуществления оперативной связи в процессе монтажа (контрольных измерений) должны быть получены не менее трех радиостанций типа "Лен" или "Кактус".


2.1.2. В состав технической документации должны входить:


наряд на выполнение работ;


требование на получение материалов и инструмента; 


монтажная схема линии, в которую должны входить: 


расположение проложенного кабеля в канализации, 


места монтажа соединительных муфт,


план очередности монтажа соединительных муфт; 


бланки паспорта на соединительные муфты.


2.1.3. Численно-квалификационный состав бригады 


Монтаж соединительных муфт и контрольно-измерительную проверку в процессе монтажа производит комплексная бригада в составе четырех человек: инженера-измерителя, техника-измерителя, монтажника связи - спайщика 5 разряда и монтажника связи - спайщика 6 разряда.


К работе допускаются только лица, прошедшие специальное обучение монтажу и измерениям оптических кабелей связи.

           

2.2. Организация рабочего места
Монтаж соединительных муфт и измерения (в середине участка) должны производиться в специально оборудованной монтажно-измерительной автомашине. Допускается производить монтаж муфт в колодцах кабельной канализации большого типа. Колодец должен быть сухим, иметь хорошее освещение, обогрев рабочей зоны и вентиляцию, позволять установку в нем столика-подставки для сварочного аппарата и свободное размещение двух монтажников. В данной карте рассматривается монтаж муфты в монтажно-измерительной автомашине.

           

2.3. Условия производства монтажных работ
2.3.1. Монтажно-измерительная автомашина должна быть оборудована дополнительным искусственным освещением, иметь вентиляцию, монтажный стол с кронштейнами для закрепления кабеля и муфты. Для монтажников должны иметься поворотные стулья с изменяющейся высотой сиденья. В холодное время года должен быть обеспечен обогрев рабочей зоны.


2.3.2. Необходимые приборы, инструмент, оборудование и материалы должны размещаться в шкафах или ящиках монтажного стола. Для электропитания сварочного устройства необходим аккумулятор напряжением 12 В, силой тока 5 А, емкостью не менее 75 А·ч.

           

2.4. Подготовка кабеля к монтажу
2.4.1. Перед началом работ необходимо убедиться в том, что концы проложенного кабеля герметично заделаны полиэтиленовыми колпачками. Снятие колпачков разрешается только непосредственно перед монтажом или при необходимости проведения дополнительных контрольных измерений с последующей герметизацией концов ОК до начала монтажа. Если на концах ОК колпачки отсутствуют, необходимо убедиться в отсутствии воды в кабеле.


2.4.2. При монтаже муфты в монтажно-измерительной автомашине после установки автомашины возле люка колодца оба конца ОК, не раскручивая колец, подают к монтажному столу.


На длине 2000 мм оба конца ОК протирают бензином Б-70, а затем - сухой ветошью.

           

2.5. Монтаж соединительной муфты


2.5.1. Вскрывают полиэтиленовый пакет с комплектом деталей и материалов для монтажа соединительной муфты. На торце усеченной части обоих конусов и с одной стороны обоих полиэтиленовых цилиндров ножом снимают фаску под углом 30°. Проверяют наличие металлических опорных колец в конусах.


2.5.2. На любой из концов ОК надвигают один поясок ТУТ 80/40 длиной 60 мм и три пояска ТУТ 80/40 длиной по 100 мм. Затем на каждый конец ОК надвигают по одному пояску ТУТ 30/15 длиной по 70 мм, по одному полиэтиленовому конусу и по одному полиэтиленовому цилиндру.


2.5.3. Закрепляют кабель в кронштейнах монтажного стола.


2.5.4. Поверхность оболочки ОК и полиэтиленовых конусов в месте стыка протирают бензином Б-70 и зачищают ножом. Затем на место стыка наматывают три слоя полиэтиленовой ленты и поверх нее - два слоя стеклоленты. 


2.5.5. Открытым пламенем газовой горелки или паяльной лампы производят наплавление полиэтиленовой ленты под стеклолентой на герметизируемые стыки обоих конусов. Прогрев необходимо производить, соблюдая следующий циклический режим: 


	
	

	общее время сварки
	4 мин

	время начального нагрева
	1 мин

	пауза 
	0,5 мин

	время последующего нагрева
	0,5 мин

	количество циклов "пауза-нагрев"
	3.


После остывания места сварки до температуры примерно 50-60 °С стеклоленту снимают. Процесс сварки показан на рис.2.
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Рис.2

2.5.6. На место стыка полиэтиленового конуса с оболочкой кабеля наматывают в два слоя пояски герметизирующей ленты (сэвилен или клей-расплав ГИПК-14-13) (см. рис.3).
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Рис.3

2.5.7. Надвигают на стык поясок ТУТ 30/15 (см. рис.4) и усаживают открытым пламенем. Аналогично герметизируют конус на другом конце кабеля.
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Рис.4

2.5.8. На уровне окончания полиэтиленовых конусов полиэтиленовую оболочку обоих концов кабеля надрезают и удаляют с сердечника. Снимают пластмассовые ленты или нити (см. рис.5).
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Рис.5

В кабеле кордели заполнения удаляют ножом возле среза оболочки. Если оптические волокна в кабеле уложены во фторопластовые трубки, то трубки удаляют на расстоянии 30-40 мм от среза оболочки. Если оптические волокна помещены в поливинилхлоридные трубки, то их удаляют на длине 100 мм от конца ОВ. Освобожденные волокна или волокна в ПВХ трубке протирают от гидрофобного заполнителя бензином Б-70, а затем насухо.


2.5.9. Из сердечников обоих концов кабеля освобождают центральные силовые элементы.


2.5.10. Под конуса подкладывают и примеряют один из желобов металлического каркаса, входящего в состав монтажного комплекта. При этом расстояние между конусами устанавливают таким, чтобы концы желоба перекрывали чуть больше половины их цилиндрической части. 


2.5.11. Если силовой элемент представляет собой нити СВМ в ПВХ оболочке, то его соединяют в середине муфты металлической гильзой, обжав ее по концам плоскогубцами. При этом встречные нити без оболочки выводят наружу и связывают между собой двойным узлом (см. рис.6).      
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Рис.6

Если центральный силовой элемент выполнен в виде стального троса в полиэтиленовой оболочке, то его восстанавливают путем спайки в середине муфты припоем ПОССу 30-2 с применением пасты ПБК-26м. Место пайки изолируют полиэтиленовой гильзой. 


2.5.12. После соединения центральных силовых элементов приступают к свалке первого оптического волокна. Счет оптических волокон в кабеле на конце "А" ведется по часовой стрелке, на конце "Б" - против часовой стрелки.


2.5.13. На свободном от трубки оптическом волокне на длине 30 мм удаляют защитные покрытия.


Полиамидное покрытие удаляют инструментом, входящим в комплект устройства для сварки ОВ. Эпоксиакрилатное покрытие удаляют либо лезвием безопасной бритвы, либо специальным устройством (подогреватель растворителя) (см. рис.7). Для этого волокна заводят в подогреватель, через 1-3 мин извлекают и с помощью тампона удаляют покрытие волокна.
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Рис.7

2.5.14. Освобожденный от защитных покрытий участок волокна протирают тампоном, смоченным в бензине-растворителе "Нефрас", а затем спиртом. На каждое волокно любого конца кабеля надвигают защитную гильзу (КДЗС). 


2.5.15. После протирки производят скол волокна инструментом, входящим в комплект устройства для сварки. Для этого волокно заводят в инструмент для скола и, отступив 14-15 мм от начала защитных покрытий, делают вначале насечку, а затем изгибая упругий элемент, обламывают волокно в месте насечки. Скол должен быть ровным и перпендикулярным оси волокна. Качество скола определяют через лупу или микроскоп устройства для сварки. Если скол не получился, то операцию по удалению защитных покрытий повторяют снова. Аналогично подготавливают оптическое волокно другого конца кабеля.


2.5.16. Далее производят сварку оптического волокна двух строительных длин кабеля в соответствии с указаниями, данными в паспорте устройства для сварки. 


2.5.17. После сварки производят контроль качества сварного соединения рефлектометром обратного рассеивания, установленного в начале строительной длины кабеля (участка). Затухание места сварки оптического волокна должно быть не более 0,5 дБ. Если затухание больше, то сварку необходимо переделать. Если после двойной переделки затухание все же будет превышать 0,5 дБ, но не более 0,8 дБ, сварное соединение оставить как оно есть, но это увеличение необходимо скомпенсировать за счет уменьшения затухания на других сварках этого волокна в следующих муфтах, так чтобы не превысилась норма затухания, установленная проектом на весь участок.


Если затухание сварки превышает 0,8 дБ, необходимо вызвать представителя заказчика, завода-изготовителя и других заинтересованных организаций и в их присутствии составить акт и решить вопрос о дальнейшем использовании этой строительной длины кабеля. 


2.5.18. Получив положительные результаты измерений, на сварное соединение устанавливают и усаживают защитную термоусаживаемую гильзу. 


2.5.19. Под конуса устанавливают половинку металлического опорного каркаса (желоб), входящего в состав комплекта материалов. Желоб прикрепляют к конусам липкой лентой или перевязкой. 


2.5.20. В каркас вкладывают на всю его длину между конусами полоску из полиэтиленовой пленки длиной 800 мм и шириной 200 мм (см. рис.8).
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Рис.8

Вкладыш прикрепляют по концам к каркасу полоской липкой ленты (см. рис.9).
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Рис.9

2.5.21. После остывания термоусаживаемой гильзы оптическое волокно укладывают в металлическом каркасе, а гильзу подвязывают к центральному силовому элементу в двух местах (см. рис.10). В паспорте на муфту отмечают место установки гильзы.
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Рис.10

2.5.22. Кольца оптического волокна связывают между собой ниткой без затяжки, оставляя их при этом в свободном состоянии.


2.5.23. После выкладки оптического волокна и закрепления защитной гильзы снова производят проверку сварного соединения рефлектометром и только после этого приступают к подготовке к сварке и сварке следующего волокна аналогично первому.


2.5.24. После сварки и выкладки всех оптических волокон вкладыш из полиэтиленовой пленки сворачивают трубкой (см.рис.11), вкладывают паспорт на муфту (см.прилож.1) с указанием распределения защитных гильз по счету волокон в кабеле и закрывают сверху второй частью металлического каркаса (см. рис.12).
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Рис.11
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Рис.12

2.5.25. Полиэтиленовую поверхность возле герметизируемых стыков цилиндров между собой и с конусами протирают бензином Б-70, зачищают ножом или металлической щеткой. Затем возле каждого стыка с обеих сторон наматывают в два слоя пояски герметизирующей ленты (сэвилен или клей-расплав ГИПК-14-13). Концы лент закрепляют, оплавив на пламени спички.


2.5.26. На каждый стык устанавливают и усаживают открытым пламенем пояски термоусаживаемой трубки ТУТ 80/40 шириной по 100 мм (см. рис.13 и 14).
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Рис.13
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Рис.14

     
     

2.6. Проверка герметичности смонтированной муфты
После монтажа соединительной муфты проверяют ее герметичность местным избыточным воздушным давлением. Для этого к цилиндрической части корпуса муфты, нагретой металлической пластиной, приваривают полиэтиленовый патрубок, входящий в комплект монтажных материалов (оболочка с кабеля ТПП 10x2). Через патрубок в корпусе муфты делают прокол шилом или проплав нагретым металлическим стержнем. К патрубку присоединяют через осушительный бачок с селикагелем автомобильный насос. С помощью насоса в муфте создают воздушное давление примерно 98 кПа (1 кг/см[image: image14.png]


). Проверку производят обмыливанием муфты или прибором УЗТИ. После проверки муфту тщательно промывают чистой водой от остатков мыла и затем протирают насухо. Полиэтиленовый патрубок срезают ножом. На отверстие в корпусе муфты накладывают вдвое сложенный отрезок герметизирующей ленты длиной 30-35 мм (в сложенном виде) и закрепляют его нагретой металлической пластиной. Затем над этим участком устанавливают и усаживают открытым пламенем поясок ТУТ 80/40 шириной 60 мм, надвинутый первым на кабель до его монтажа. 


2.7. Далее муфту снимают с монтажного стола и опускают в колодец. Запас кабеля снова сворачивают кольцами с обеих сторон от муфты. Под смонтированную муфту подкладывают прокладки и прикрепляют ее к консолям.

           

2.8. Ремонт смонтированной соединительной муфты
2.8.1. При необходимости ремонта (демонтажа) соединительных муфт пояски ТУТ на стыках срезают ножом и удаляют остатки герметика. Полиэтиленовые цилиндры сдвигают с конусов в сторону кабеля и снимают верхний металлический желоб, тем самым предоставляя доступ к оптическим волокнам.


2.8.2. При последующем восстановлении муфты все операции выполняют в обратной последовательности. Стыки полиэтиленовых цилиндров с конусами и между собой герметизируют наплавлением 6 слоев полиэтиленовой ленты под 4 слоями стеклоленты. Временной режим сварки: 


	
	

	общее время сварки
	12 мин

	время начального нагрева
	3 мин

	пауза 
	0,5 мин

	время последующего нагрева
	0,5 мин

	количество циклов "пауза-нагрев"
	9.


          

2.9. Маркировка кабеля и муфты
2.9.1. Маркировка


В смотровых устройствах кабельной канализации на кабель возле смонтированной муфты, а также на кабель в транзитных колодцах и шахтах устанавливают свинцовое нумерационное кольцо или пластмассовую бирку. На кольце или бирке указывают:


- между какими АТС проложен кабель, 


- марку кабеля,


- номер кабеля. 


2.9.2. Метка кабеля 


В смотровых устройствах на ОК и в средней части смонтированной муфты желтой краской делают предупреждающую отметку размером примерно 20x20 мм. По окружности канала кабельной канализации наносят желтой краской полосу шириной не менее 50 мм.

           

2.10. Схема операционного контроля качества работ
Таблица 1    

	
	
	
	
	
	
	
	

	Работы и операции, подлежащие контролю
	Что контролируется
	Кто контролирует
	Метод контроля
	Когда контроли- руется
	Документ оформления результатов контроля

	 
	 
	мастер, бригадир
	прораб
	СМУ
	 
	 
	 

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	Комплектность измерительных приборов
	Наличие приборов в соответствии с инструкцией по эл. измерениям ОК кабелей связи
	[image: image15.png]
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	Визуально
	До начала монтажных работ
	Запись в журнале производства работ

	Комплектность монтажных материалов, приспособлений и инструментов 
	Наличие монтажных материалов, приспособлений и инструмента в соотв. с табл.2 и 3 настоящей ТК
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	То же
	То же
	То же

	Подготовка кабеля к монтажу 
	Герметичность заделки концов ОК
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	- " -
	- " -
	- " -

	Сварка полиэтиленовых конусов
	Соотв. требованиям пп.2.5.1-2.5.8 наст.ТК
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	Правильность соблюдения размеров; соблюдение требований к сварке
	В процессе монтажа муфты
	- " -

	Сращивание центрального силового элемента
	Соотв. требованиям п.2.5.11 настоящей ТК
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	Визуально
	То же
	То же

	Подготовка оптических волокон к сварке
	Соотв. требованиям пп.2.5.9-2.5.14 настоящей ТК
	[image: image21.png]



	 
	 
	Лупой или через микроскоп
	То же
	То же

	Сварка оптических волокон
	Затухание сростка
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	Измерение затухания сростка с концов ОК
	- " -
	Протокол измерений

	Выкладка оптических волокон в муфте
	Соотв. требованиям пп.2.5.20-2.5.22 настоящей ТК
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	Визуально
	- " -
	Запись в журнале производства работ 

	Восстановление полиэтиленовой оболочки
	Соотв. требованиям пп.2.5.25-2.5.26 настоящей ТК
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	То же
	- " -
	То же

	Проверка герметичности смонтированной муфты
	Герметичность стыков частей муфты между собой и с оболочкой ОК 
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	Нагнетанием воздуха в муфту, обливанием
	После монтажа муфты
	- " -

	Маркировка кабеля и муфты
	Наличие маркировочных колец и бирок, правильность маркировки
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	То же
	То же
	- " -

	Комплексная проверка смонтированной кабельной линии
	Затухание волокон ОК; километр. затухание на регенерационном участке
	 
	 
	[image: image28.png]



	Измерением затухания
	После монтажа ВОЛС
	Запись в паспорте на ВОЛС


Условные обозначения:


[image: image29.png]


- самоконтроль;
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- выборочная проверка;


[image: image31.png]


- редкая выборочная проверка;


[image: image32.png]


- сплошная проверка.


           

3. ТЕХНИКО-ЭКОНОМИЧЕСКИЕ ПОКАЗАТЕЛИ

Затраты труда на весь объем работ и на единицу измерения будут определяться при строительствеволоконно-оптических линий ГТС в 1988 г. 


Ориентировочная расценка на монтаж одной соединительной муфты СМОК - 25 руб. (без учета измерений и при условии высококачественного оптического волокна в кабеле). 


4. МАТЕРИАЛЬНО-ТЕХНИЧЕСКИЕ РЕСУРСЫ

4.1. Перечень устройств, инструментов и приборов, применяемых при монтаже соединительной муфты ОК в объеме работ, предусмотренных настоящей технологической картой, приведен в табл.2.


Таблица 2    

	
	
	

	Наименование
	ГОСТ, ТУ, чертеж
	Кол-во, шт.

	1
	2
	3

	Полотно ножовочное по металлу
	ГОСТ 6645-68
	1

	Рамка ножовочная ручная
	ГОСТ 17270-71
	2

	Кордная металлическая щетка
	ГОСТ 1465-80
	1

	Метр складной
	РСТ 149-76 Латв. СССР
	1

	Рулетка измерительная (металлическая)
	ГОСТ 7502-98
	2

	Нож монтерский
	чертеж изготовителя
	2

	Напильник трехгранный
	ГОСТ 1465-80
	1

	Газовая горелка с заправленным баллоном или паяльная лампа, заправленная бензином (0,5 л)
	ТУ 45-76
сб.2.977 СОСТУ
ТУ 45 343-72
	1

1
 

	Плоскогубцы
	ГОСТ 7236-93
	2

	Паяльник молотковый
	чертеж изготовителя
	1

	Кусачки боковые
	ТУ 45-346-72
	2

	Кисточка для нанесения пасты ПБК-2М
	чертеж изготовителя
	1

	Переносное устройство для сварки ОВ
	чертеж изготовителя
	1

	Источник электропитания пост. тока не менее 5 А, напряжение 12 В
	 
	1

	Комплект радиостанций для организации оперативной служебной связи
	типа "Лен"
	3

	Рефлектометр обратного рассеивания ОГР-11 или М-98
	"Фельтон и Гильом" (ФРГ) "Анрицу" (Япония)
	1


4.2. Потребность материалов и изделий, применяющихся при монтаже соединительной муфты ОК, приведена в табл.3. 


Таблица 3    

	
	
	
	

	Наименование
	ГОСТ, ТУ, чертеж
	Единица измерения 
	Кол-во

	1
	2
	3
	4

	Конус полиэтиленовый
	АХП 7.899.009
	шт.
	2

	Корпус полиэтиленовый (цилиндрическая часть)
	АХП 7.800.037
	- " -
	2

	Металлическое опорное кольцо
	АХП 8.245.019
	- " -
	2

	Металлический опорный каркас из двух желобов
	АХП 8.214.029
	- " -
	1

	Защитная термоусаживаемая гильза КДЗС
	АХП 4.218.005
	- " -
	5

	Гильза полиэтиленовая (длиной 40 мм, диаметром 8 мм)
	-
	- " -
	1

	Гильза алюминиевая (диаметром 40 мм, наружным диам. 6,0 мм)
	ГОСТ 18475-82
	- " -
	1

	Термоусаживаемая трубка 80/40 шириной 100 мм
	ТУ6-19-051-492-84
	- " -
	3

	Термоусаживаемая трубка 80/40 шириной 60 мм
	То же
	- " -
	1

	Термоусаживаемая трубка 30/15 шириной 70 мм
	ТУ6-19-051-492-84
	шт.
	1

	Сэвилен 115-01, 107-01, 118-01 (ширина 30 мм) или клей-расплав ГИПК-14-13
	ТУ6-05-251-99-79
	м
	2,46

	Пленка полиэтиленовая шириной 30 мм
	ГОСТ 10354-82
	мм
	100

	Стеклолента шириной 30 мм
	ГОСТ 5937-81
	- " -
	1400

	Нитки х/б
	ГОСТ 6309-93
	- " -
	1000

	Патрубок из полиэтилена
	ГОСТ 16336-77
	- " -
	100

	Пленка полиэтиленовая, вкладыш длиной 800 мм, шириной 200 мм
	ГОСТ 10354-82
	 
	 

	Бензин Б-70
	ГОСТ 1012-72
	л
	0,39

	Бензин-растворитель "Нефрас 50/170"
	ОСТ 6-15-90-77
	- " -
	33,6

	Спирт ректификованный
	ГОСТ 18300-87
	г
	26,5

	Ветошь протирочная
	ГОСТ 5354-79
	кг
	0,28

	Припой ПОССу 30-2
	ГОСТ 21931-76
	г
	13

	Паста паяльная ПБК-26М
	"Сборник руководств по приготовлению не поставляемых в централизованном порядке материалов для монтажа кабелей связи" (М., 1976)
	- " -
	10

	Тампон бязевый
	-
	- " -
	0,6

	Кольцо нумерационное  
	чертеж изготовителя
	шт.
	2

	Нитрокраска
	-
	г
	30


Примечание. При восьмиволоконном ОК количество гильз КДЗС, ниток, "Нефраса" и спирта увеличивается вдвое.


Приложение 1  

     

ПАСПОРТ
на смонтированную соединительную муфту СМОК ОК ГТС

     

	
	
	
	

	Муфта N ___________

	Оптическая линия связи
	 

	

Регенерационный участок
	 

	

Марка оптического кабеля
	 

	 
	 

	(наименование монтажной организации)

	Монтаж производился
	 

	 
	(ф.и.о. монтажников)

	 
	 

	 "    " ______ 198 ___ г.
	 

	Сведения о ремонте
	 

	 
	 


     
     
Обратная сторона паспорта 
[image: image33.png]



     
(Указываются номера оптических волокон)

	
	

	Измерительные приборы
	 


	
	
	

	NN ОВ
	Направление измерения 

	 
	А-Б
	Б-А

	 
	Затухание

	1
	 
	 

	2
	 
	 

	3
	 
	 

	4
	 
	 

	5
	 
	 

	6
	 
	 

	7
	 
	 

	8
	 
	 


     
     
Приложение 2  

     

ПАСПОРТ РЕГЕНЕРАЦИОННОГО УЧАСТКА  

	
	
	
	

	
	Регенерационный участок
	 
	


	
	
	
	
	
	

	 
	Мощность излучения
	Результаты расчетов

	NN OB
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 ед. мощн.
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 ед. мощн.
	Затухание А, дБ
	Коэффициент затухания [image: image36.png]


, дБ/км
	Дата измерений

	Направление А-Б


	
	

	Направление Б-А

	


	
Измерения производил
	 


Электронный текст документа подготовлен
ЗАО "Кодекс" и сверен по:

ССКТБ Министерство связи ССР     
М., 1988

