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Муфта МОГ-У (далее муфта) предназначена 
для использования в качестве соединитель-
ной и разветвительной муфты для монтажа 
ОК, прокладываемых в кабельной канализа-
ции, коллекторах, туннелях, помещениях вво-
да кабелей. При комплектации муфты оголов-
ником с овальным вводом (рисунок «в») она 
может использоваться в качестве транзитной 
(с разрезанием только некоторых оптических 
модулей для ответвления ОВ).

Конструкция муфты обеспечивает:
– крепление на кронштейне лотка централь-

ного силового элемента (ЦСЭ) вводимого 
ОК, представляющего собой стеклопла-
стиковый пруток или стальной трос с поли-
мерным покрытием;

– фиксацию арамидных нитей;
– выполнение продольной герметизации 

участка разделки ОК;
– электрическое соединение металлических 

конструктивных элементов ОК в муфте.
Оголовники муфты имеют следующие ис-

полнения (конкретное исполнение опреде-
ляется заказом):
– с тремя цилиндрических патрубками (ри-

сунок «а»);
– с четырьмя цилиндрических патрубками 

(рисунок «б»);
– с одним овальным патрубком, на котором 

размещены 2 цилиндрических патрубка 
(рисунок «в»).
Концы всех патрубков оголовников в со-

стоянии поставки заглушены.

Муфта обеспечивает монтаж ОК многомо-
дульной и/или одномодульной конструкции 
сердечника (с центральной трубкой - оптиче-
ским модулем) со следующими основными 
конструктивными элементами поверх сер-
дечника:
– наружная полимерная оболочка (из по-

лиэтиленовых композиций или из компо-
зиций, не распространяющих горение);

– наружная алюмополимерная оболоч-
ка (продольно наложенная с перекры-
тием алюминиевая лента с одно- или 
двусторонним полимерным покрытием, 
поверх которой наложена полимерная 
оболочка);

– внутренняя полимерная (полиэтилено-
вая) оболочка, продольно наложенная с 
перекрытием стальная гофрированная 
лента с двусторонним полимерным по-
крытием, поверх которой наложена поли-
мерная оболочка;

– внутренняя полимерная (полиэтиленовая) 
оболочка, бронепокров в виде оплетки 
(повива) стальных проволок, наружная по-
лимерная оболочка.
Диаметры вводимых в муфту ОК:

– оголовник с 4 цилиндрическими патруб-
ками: 4х (6 16) мм;

– оголовник с 3 цилиндрическими патруб-
ками: 1х (6 21) мм + 2х (6 19) мм;

– оголовник с овальным вводом: 
2х (6 25) мм (ввод двух ОК или тран-
зитный ввод ОК – с разрезанием только 
части ОМ); при использовании цилиндри-
ческих патрубков на овальном вводе: 
2х (6 21) мм.
Ввод в овальный патрубок муфты двух 

ОК или транзитный ввод ОК с броней в 
виде стальной гофрированной ленты, с 
полиэтиленовой или алюмополиэтиле-
новой оболочкой производить с приме-
нением комплекта № 6 для ввода ОК, в 
соответствии с краткой инструкцией ТО-
У153.13.000, вкладываемой в состав 
комплекта или размещенной на сайте 
предприятия www.ssd.ru.

Примечание – Ввод в овальный патрубок 
ОК  6-19 мм производить с использовани-
ем наконечника пластмассового из состава 
комплекта № 6, ввод ОК  20-25 мм – без 
наконечника.

Общий вид муфты МОГ-У (МОГ-У-44-1К4845) 
в сборе показан на рисунках «а» (вид муфты 
сверху) и «б» (вид муфты снизу).

1

в)

а)

б)
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Количество размещаемых в муфте срост-
ков ОВ, защищенных КДЗС, определяется 
количеством устанавливаемых в муфте кас-
сет (максимально может быть размещено 
3 шт. кассет К48-4525):

1 – оголовник с 4 патрубками (2 шт.); 
2 – узлы крепления ЦСЭ ОК/электрического 

соединения металлических конструктив-
ных элементов ОК;

Примечание – При необходимости вместо 
кассет К48-4525 в муфте могут быть установ-
лены до 4 шт. кассет К24-4525 или до 3 шт. 
кассет К32-6030, обеспечивающих разме-
щение максимально 96 сростков ОВ

Ввод ОМ на кассету № 1 (прилегает не-
посредственно к лотку) производится на-
прямую, в соответствии с «Инструкцией по 
монтажу ОМ и ОВ на кассете К48-4525» 
(приложение А).

Ввод ОМ на кассеты № 2-3 (заказывают-
ся дополнительно) осуществлять со сторо-
ны кассеты, противоположной оголов-
нику, в патрубок которого вводят ОК, с 
целью обеспечения возможности доступа к 
индивидуальным кассетам.

Кассеты надвинуть на шпильки, установ-
ленные на лотке, и закрепить гайками.

6

а)

б)

3 – лоток пластмассовый;
4 – кассета К48-4525 (1 шт.) с крышкой; 
5 – труба (корпус);
6 – провод электрического соединения

Количество кассет 
К48-4525, установлен-
ных в муфте (шт.)

1 2 3

Максимальное количе-
ство размещаемых 
в муфте сростков ОВ, 
защищенных КДЗС-4525

48 96 144

Конкретную схему ввода ОМ на кассеты 
определять исходя из условия обеспечения 
радиуса изгиба ОМ не менее 30 мм.

В случае, если конструкция ОМ не обеспе-
чивает ввод ОМ непосредственно на кассе-
ту (например, вследствие образования из-
лома ОМ при изгибе его с радиусом около 
30 мм), ввод ОМ следует выполнять с при-
менением транспортных трубок (предот-
вращающих повреждения ОВ на участках 
изгиба) из состава «Комплекта транспорт-
ных трубок для муфт МОГ». 

Стык транспортных трубок и ОМ осущест-
влять с помощью переходных трубок (рисун-
ки «а» и «б»). 

Возможные варианты ввода ОМ с приме-
нением транспортных трубок, обеспечиваю-

а)

ОВ
ОМ

переходная трубка 
(наружным диаметром 

4 мм, длина 20 мм)

б)

транспортная трубка 
(наружным диаметр 3 мм)
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щие равномерное распределение пучков ОМ 
в муфте, представлены на рисунках «в»-»д».

ОМ ОМ

Дополнительные комплекты материалов, 
применяемые при монтаже муфты (тип и 
количество применяемых комплектов ма-
териалов зависят от конструкции и количе-
ства вводимых в муфту ОК):
– комплект для ввода ОК (ГК-У373.06.000);
– комплект кассеты К48-4525 (К24-4525);
– комплект для продольной герметизации 

ОК в муфтах МОГ;
– адаптер для оптических волокон АОВ-4 

(для монтажа ОК одномодульной конструк-
ции);

– комплект для ремонта муфты МОГ-С, МОГ-У;
– лента мастичная 2900R Scotch или ее 

аналог (для монтажа ОК с броней в виде 
оплетки (повива) стальных проволок);

– провод электрического соединения (для 
монтажа ОК с алюмополимерной оболоч-
кой - перемычка, оснащенная зажимом 
зубчатым), длиной не менее 300 мм.

Монтаж муфты МОГ-У
В инструкции рассмотрен ввод и монтаж 

ОК с броней в виде стальной гофрирован-
ной ленты.
1 Очистить концы ОК от загрязнений на 

длине 2,5 м. Подготовить рабочее место 
для монтажа с применением кронштейна 
для монтажа муфт типа МОГ и струбцин 
монтажных для кабелей, используемых 
соответственно для крепления оголовни-
ков муфты и для крепления ОК.

2 Обрезать патрубки оголовника, в которые 
предусматривается ввод ОК, по соответ-

в)

г)

д)

ствующим кольцевым меткам (с учетом 
диаметра вводимого в патрубок ОК).

кольцевые метки

Примечания:
1 Ввод ОК в муфту производить, начиная с 

нижних (по отношению к лотку) патрубков 
оголовника.

2 Для удобства ввода ОК в оголовник муфты, 
рекомендуется снять оголовники с лотка, 
отвинтив винты.

4 Введя ОК в соответствующий патрубок 
оголовника, надвинуть на ОК, имеющий 
две (внутреннюю и наружную) полимер-
ные оболочки, отрезок ТУТ 28/6 (из со-
става комплекта для продольной герме-
тизации ОК).

5.1 ОК с броней из стальной гофриро-
ванной ленты

5.1.1 Удалить наружную оболочку ОК, а так-
же стальную гофрированную ленту под 
ней, в соответствии со схемой разделки. 
Произвести разделку конструктивных эле-
ментов ОК по принятой типовой технологии.

1 – наружная оболочка ОК; 
2 – броня ОК в виде стальной гофрирован-

ной ленты;
3 – внутренняя оболочка ОК;
4 – ЦСЭ;
5 – ОМ

5.1.2 Зачистить от полимерного покрытия 
наружную поверхность стальной гофри-
рованной ленты брони. Снять изоляцию 
с отрезка провода электрического сое-
динения брони (сечением 4 мм2 и длиной 
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около 300 мм, из состава комплекта ма-
териалов для продольной герметизации 
ОК), на длине около 100 мм. Наложить 
бандаж из двух витков многопроволоч-
ной жилы провода на зачищенный от 
полимерного покрытия участок стальной 
гофрированной ленты и плотно, с натяже-
нием, закрепить жилу на броне, выпол-
нив скрутку жилы. 
Узел скрутки жилы располагать вне сталь-
ной гофрированной ленты.

1 – наружная оболочка ОК;
2 – ТУТ 28/6; 
3 – стальная гофрированная лента ОК; 
4 – провод электрического соединения брони; 
5 – мастика МГ 14-16 (Scotch 2900R); 
6 – лента ПВХ; 
7 – внутренняя оболочка ОК; 
8 – ОМ

5.1.3 Произвести продольную герметиза-
цию участка разделки наружной оболоч-
ки и брони ОК в соответствии со схемой. 
После ввода ОК в муфту и выполнения 
продольной герметизации ОК произве-
сти разделку ОМ. Промаркировать ОМ на 
расстоянии около 100 мм от обреза на-
ружной оболочки ОК. 

Примечание – Рекомендуется перед ра-
ботой с ОМ выровнять их, осторожно про-
грев теплым воздухом промышленного 
электрофена.

5.1.4 Обезжирить и зачистить внутреннюю 
оболочку ОК на длине 50 мм у обреза 
стальной гофрированной ленты.

1 2 3 4 5 76 8

Наложить с натяжением один виток ма-
стики МГ 14-16 длиной 20 мм (из состава 
комплекта материалов для продольной 
герметизации ОК) на броню и на внутрен-
нюю оболочку ОК. 

5.1.5 Прижать провод электрического соеди-
нения брони к витку из мастики МГ 14-16 
и завершить наложение мастики.

5.1.6 Намотать с 50 % перекрытием два 
слоя ленты ПВХ поверх бандажа из ма-
стики МГ 14-16 на длине 35-40 мм, начи-
ная от среза наружной оболочки ОК.

5.1.7 Обезжирить и зачистить на длине 20-
30 мм участки наружной и внутренней 
оболочек ОК, прилегающие к обмотке 
лентой ПВХ. Прогрев зачищенные участ-
ки по всей окружности, надвинуть и уса-
дить на них отрезок ТУТ 28/6 (из состава 
комплекта для продольной герметизации 
ОК) поверх места подключения провода.
Удалить внутреннюю оболочку с сердечни-
ка ОК, выполнить разделку сердечника ОК 
в соответствии со схемой разделки кабеля.

внутренняя оболочка ОК

отрезок ТУТ
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5.2 ОК без брони (с алюмополимерной 
оболочкой)

5.2.1 Удалить оболочку ОК на длине 2000 
мм. Разобрать сердечник ОК на отдельные 
элементы скрутки, обрезать кордели. Об-
резать ЦСЭ на расстоянии 200 мм. Удалить 
межмодульный гидрофобный заполнитель.

5.2.2 Подключить к алюмополимерной обо-
лочке перемычку (выполненную из мед-
ного изолированного провода сечением 
не менее 2,5 мм2):

– сделать на полиэтиленовой оболочке со-
вместно с алюминиевой лентой под ней 
продольный разрез на длине 15 мм от ее 
торца, а затем – круговой на 1/

2
 длины 

окружности;
– отогнуть участок оболочки вместе с лентой;
– обезжирить и зачистить внутреннюю по-

верхность ленты под этим участком обо-
лочки ОК шлифовальной шкуркой, удалить 
остатки абразива и полимерного покрытия 
ленты;

– установить и обжать на отогнутом участке 
зажим зубчатый перемычки.

20

5.2.3 Скрепить место установки зажима, 
наложив два-три витка ленты ПВХ вокруг 
ОК и зажима. 

5.3 ОК с броней в виде повива сталь-
ных проволок

5.3.1 Удалить наружную оболочку ОК на 
расстоянии 2000 мм от конца кабеля.
Примечание – С каждой стороны муфты 
обеспечивается ввод только одного ОК с 
броней из оплетки (повива) стальных про-
волок.

5.3.2 Обрезать проволоки кусачками на рас-
стоянии 300 мм от среза наружной оболоч-
ки. Раскрутить оплетку (повив) из проволок 
и отогнуть проволоки у среза оболочки. 
Удалить гидрофобный заполнитель. 

Примечание – Запас длины проволок об-
резается по месту крепления.

5.3.3 Выполнить продольную герметиза-
цию ОК:

1) Наложить на внутреннюю оболочку ОК 
встык со стальными проволоками слой лен-
ты мастичной 2900R Scotch или ее аналога 
(далее ленты 2900R), предварительно обе-
зжирив этот участок и зашкурив его.

2) Вдавить проволоки в слой ленты 2900R и 
прижать их к внутренней оболочке ОК за 
слоем ленты 2900R, скрепив проволоки 
временным бандажом из отрезка прово-
локи.

3) Наложить поверх проволок с заходом на 
наружную оболочку слой ленты 2900R.

4) Обрезать 2/
3
 проволок у края ленты 2900R 

кусачками. Снять временное крепление 
проволок и наложить с натяжением 2-3 слоя 
ленты ПВХ поверх ленты 2900R.
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а)

ЦСЭ

б)

ТУТ на участке продольной 
герметизации ОК

оголовник

5.3.4 Удалить внутреннюю оболочку ОК на 
расстоянии 15 мм от наложенной ленты 
ПВХ до конца ОК. Разобрать сердечник 
ОК на отдельные элементы скрутки, об-
резать кордели у срезов внутренней обо-
лочки кусачками боковыми. Обрезать 
ЦСЭ на расстоянии 300 мм от среза на-
ружной оболочки. Удалить межмодульный 
гидрофобный заполнитель.
Примечание – Запас длины ЦСЭ обреза-
ется по месту крепления.

5.3.5 Пропустить проволоки через оваль-
ное отверстие лотка.

6 Продвинуть ОК в патрубок оголовника до 
упора (рисунок «а»). 
На рисунке «б» показано примерное 
расположение участка ОК (диаметром 
около 14 мм) с выполненной продоль-
ной его герметизацией в оголовнике 
муфты (с 4 патрубками).
Примечание – Рисунки в инструкции даны 
для смонтированной муфты.

7 Закрепить ЦСЭ введенного в муфту ОК в 
узле крепления, расположенном на лотке.
Если оголовники были сняты с лотка (для 
обеспечения удобства ввода ОК), надви-
нуть оголовники на лоток до упора и за-
крепить их двумя винтами.

Примечание – Обрезать излишек длины 
ЦСЭ на выходе его из узла крепления, на 
расстоянии около 10 мм от узла крепления.

8 Выполнить электрическое соединение ме-
таллических конструктивных элементов ОК

8.1 Пропустить провод, выведенный от 
брони ОК, на тыльную часть лотка через 
отверстие в лотке, расположенное перед 
узлом крепления ЦСЭ. 

8.2 Закрепить жилу провода на тыльной 
стороне лотка в зажиме узла электри-
ческого соединения металлических кон-
структивных элементов ОК:

– на участке крепления провода в зажиме 
снять с него изоляцию;

– закрепить жилу провода между скобой и 
прижимной пластиной с помощью гайки.
Обрезать излишек длины провода на рас-
стоянии 10 мм от зажима.
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8.3 При монтаже ОК с броней в виде оплет-
ки (повива) стальных проволок завести 
проволоки между скобой и пластиной 
узла электрического соединения брони 
ОК на тыльной стороне лотка, равномер-
но распределить и закрепить.
Отрезать излишки длин проволок на рас-
стоянии 10 мм от места зажима.

9 Уложив ОМ поверх кассеты, нанести мар-
кером темного цвета метки обреза ОМ на 
их вводе в кассету.
Сделав надрезы трубок ОМ стриппером 
по нанесенным меткам, удалить концы 
трубок ОМ. Протереть каждое ОВ безвор-
совой салфеткой (Kim-Wipes), смоченной 
жидкостью D’Gel, затем салфеткой, смо-
ченной изопропиловым спиртом, после 
чего протереть ОВ насухо. 
Произвести временную маркировку пуч-
ков ОВ на их концах самоклеющимися 
маркерами.

10 Обмотать пучок ОМ на вводе в кассету 
2-3 слоями ленты ПВХ.
Закрепить (без натяжения) пучок ОМ на 
вводе в кассету двумя стяжками нейло-
новыми.

11 Завести в кассету и предварительно 
уложить в ней запасы длин (два-три вит-
ка) ОВ из состава ОМ с маркировкой «1» 
направления «А» (входящего ОК) в соот-
ветствии с «Инструкцией по монтажу ОМ и 
ОВ на кассете К48-4525» (приложение А). 

Примечание – Монтаж ОМ и ОВ на кас-
сете К24-4525 или на кассете К32-6030 
выполнять в соответствии с инструкциями 
по монтажу.

12 Предварительно уложить в кассете за-
пасы длин ОВ, входящих в состав ОМ с 
маркировкой «1» кабеля направления 
«Б», аналогично укладке ОВ направления 
«А», но во встречном направлении.

13 Извлечь предварительно уложенные 
первые монтируемые группы ОВ направ-
лений «А» и «Б» из кассеты.

14 Снять временную маркировку с групп 
ОВ. 
В соответствии с действующей технологи-
ей приступить к сварке ОВ:

– выбрать первую пару монтируемых ОВ и 
надвинуть КДЗС на одно из ОВ;

– подготовить ОВ к сварке и произвести 
сварку;

– защитить сварное соединение ОВ при по-
мощи КДЗС; 

– установить КДЗС в соответствующие гнез-
да ложементов кассеты, уложить в кассете 
запасы длины ОВ;

– убедиться при помощи рефлектометра в 
соответствии параметров сварных соеди-
нений ОВ требованиям документа «Нормы 
приёмо-сдаточных измерений элементар-
ных кабельных участков магистральных и 
внутризоновых подземных волоконно-оп-
тических линий передачи сети связи обще-
го пользования» (утверждены приказом 
Госкомсвязи России от 17.12.97 № 97).
ЗАПРЕЩАЕТСЯ ИСПОЛЬЗОВАНИЕ КДЗС 
ДЛЯ ЗАЩИТЫ БОЛЕЕ ЧЕМ ОДНОГО 
СВАРНОГО СОЕДИНЕНИЯ ОВ! 

15 Произвести сварку и защиту сварных 
соединений других ОВ, входящих в состав 
ОМ с маркировкой «1» направлений «А» и 
«Б», в соответствии с 14. 
Уложить поочередно в гнезда ложемента 
защищенные КДЗС- 4525 сварные соедине-
ния ОВ, запасы длин ОВ уложить в кассету. 

Примечание – В гнезда ложементов 
установку смонтированных сварных со-
единений ОВ, защищенных КДЗС-4525, 
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производить поочередно, учитывая нуме-
рацию ОВ и условную нумерацию гнезд 
ложемента в соответствии с инструкцией 
по монтажу кассеты К48-4525 (приложе-
ние А).

16 Выполнить операции 11-16 для других 
монтируемых ОМ, последовательно мон-
тируя их на кассете.

17 Установить на верхнюю в муфте кассету 
крышку:

– совместить отверстия в крышке с упора-
ми-фиксаторами кассеты;

– надавив на крышку, защелкнуть ее на 
фиксаторах и штифтах кассеты.

18 На рисунке показана муфта, в цилиндри-
ческие патрубки которой введены четыре 
ОК, все ОВ которых смонтированы на кас-
сете № 1 (рисунок «а»). 
Электрические соединения металличе-
ских конструктивных элементов ОК вы-

полняются с узлами крепления ЦСЭ; уз-
лов крепления ЦСЭ – проводом электри-
ческого соединения, располагаемым под 
лотком (рисунок «б»).

19 На рисунке показан вариант смонтиро-
ванной муфты, укомплектованной 3 кас-
сетами К48-4525.
Ввод ОМ на кассеты 2-3 осуществлять со 
стороны кассеты, противоположной 
оголовнику, в патрубок которого вве-
ден ОК (рисунки «в» и «г»). 
Петли ОМ фиксировать к лотку стяжками 
нейлоновыми.

20 Выкладка и фиксация стяжками на крон-
штейне транзитной петли ОК, введенного 
в исполнение оголовника муфты с оваль-
ным вводом, показаны на рисунке.

21 Получив подтверждение измерителя о 
соответствии значений вносимых потерь 
всех сварных соединений ОВ установ-

1 – лоток пластмассовый; 
2 – транзитная петля ОМ кабеля; 
3 – кассета К48-4525; 

а)

б)

в)

г)

4 – провод электрического соединения; 
х – места фиксации транзитной петли ОК

1

2
3 3

хх

х х
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Рисунок А1

23 Произвести герметизацию стыков кор-
пуса муфты и оголовников в соответствии 
с «Правилами применения термоусажи-
ваемых материалов (ТУТ, ТУМ)»: 

– надвинуть на оголовники трубу (корпус) 
муфты;

– обезжирить, протереть насухо, зачистить 
по окружности шлифовальной шкуркой 
концы цилиндрической части муфты (тру-
бы) и цилиндрические части оголовников, 
удалить остатки абразива и полиэтилено-
вой крошки чистой сухой ветошью;

– прогреть слабым пламенем газовой го-
релки каждый стык трубы и оголовника, 
надвинуть трубу на оголовники и располо-
жить ее симметрично относительно сты-
ков, усадить на каждый стык трубы и ого-
ловника по отрезку ТУТ 115/34.
Примечание – При усадке ТУТ 115/34 на 
оголовник и трубу контролировать нагрев 
трубы и ее деформацию. Деформация тру-
бы не допускается, так как делает невоз-
можным ее демонтаж с муфты.

Приложение А
Инструкция по монтажу ОМ и ОВ на кассете К48-4525

1 – элементы крепления ОМ при прямом 
вводе ОМ;

2 – элементы крепления ОМ при угловом 
вводе ОМ; 

3 – внутренний ограничитель укладки запа-
са длин ОВ;

4 – внешний ограничитель укладки запаса 
длин ОВ;

5 – фиксатор крышки кассеты;
6 – направляющие каналы для изменения 

направления укладки ОВ;
7 – ложемент для размещения КДЗС 4525 

(размеры КДЗС: длина 45 мм, диаметр 
2,5 мм);

1

9 8 7 6

2 3 6 4 5

8 – прижим ОВ;
9 – маркировка номеров ложементов 
Примечания:
1 Конструкция кассеты обеспечивает воз-

можность углового ввода на нее с каждого 
торца одного пучка ОМ.

2 Маркировка на ложементах является тех-
нологической. Для определения номеров 
ложементов необходимо пользоваться мар-
кировкой, нанесенной на дно кассеты.

3 Группу ОВ размещать в канале между огра-
ничителями 3 и 4 только при заведении ОВ 
на крайние ложементы кассеты (№ 1 или 
№ 4).

9

ленным нормам, надвинуть на оголовни-
ки трубу (корпус) муфты, предварительно 
прикрепив лентой ПВХ к лотку муфты 
пакет с силикагелем (перед креплением 
пакет разгерметизировать).

22 Выполнить герметизацию ОК с каждым 
патрубком оголовника термоусаживае-
мой трубкой в соответствии с «Правилами 
применения термоусаживаемых матери-
алов (ТУТ, ТУМ)». 
В случае, если диаметр ОК составляет ме-
нее 9 мм, предварительно усадить на ОК 
непосредственно перед патрубком отре-
зок ТУТ 19/6. 
Примечание – Если для герметизации вво-
да ОК в патрубок используется ТУТ 35/12 
или 38/12, перед усадкой ТУТ 19/6 уста-
новить встык с торцом патрубка отрезок 
полиэтиленовой оболочки ОК длиной 60 
мм, разрезанный вдоль. Усадку ТУТ 19/6 
производить на поверх установленного 
отрезка полиэтиленовой оболочки и на 
оболочку ОК.
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Рисунок А2

Рисунок А3
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1 Внешний вид кассеты К48-4525, обеспе-
чивающей размещение 48 сростков ОВ 
с использованием КДЗС длиной 45 мм и 
диаметром 2,5 мм, и основные элементы 
кассеты показаны на рисунке А1.

2 Варианты ввода ОМ (ОВ) на кассету пока-
заны на схемах «а» – «в» (рисунок 2). По-
мимо представленных схем, обеспечива-
ется возможность и комбинированного 
ввода ОМ (ОВ) на кассету: прямой ввод и 
угловой ввод.

3 Распределить ОМ по кассетам в соответ-
ствии с проектной документацией.

4 Уложить ОМ поверх кассеты. Отметить 
маркером темного цвета на ОМ места об-
реза и крепления ОМ на кассете.

5 Сделать кольцевой надрез оболочки ОМ 
по нанесенной метке и удалить оболочку 
ОМ, освобождая ОВ. 

6 Удалить гидрофобный заполнитель ОМ. 
Протереть каждое ОВ безворсовой сал-
феткой (Kim-Wipes), смоченной изопропи-
ловым спиртом, затем протереть ОВ без-
ворсовой салфеткой насухо. 

7 Произвести временную маркировку пуч-
ков ОВ на их концах самоклеющимися 
маркерами. При нахождении в модулях 
менее 12 ОВ и общем количестве ОВ, 
вводимых в кассету, равном 48, распре-
делить их на четыре группы по 12 ОВ в 
группе, предварительно помодульно про-
маркировав ОВ. В случае распределения 
ОВ из состава одного ОМ на две разные 
группы маркировать эти ОВ отдельно. 

Схема «а»: прямой разносторонний ввод

Схема «б»: прямой односторонний ввод

Схема «в»: модификация прямого разносто-
роннего ввода

КАССЕТА К48-4525А Б

КАССЕТА К48-4525А

Б

КАССЕТА К48-4525
А

Б

8 Обмотать пучок ОМ на вводе в кассету 
2-3 слоями изоляционной ленты ПВХ. 
Закрепить (без натяжения) пучок ОМ на 
вводе в кассету двумя стяжками нейло-
новыми.

9 Ввод ОМ (ОВ) по схеме «а» рисунка А2 (пря-
мой разносторонний ввод) 

9.1 Схема укладки ОВ показана на рисун-
ке А3. 

9.2 Разделить ОВ на четыре группы (макси-
мально до 12 ОВ в каждой группе), кото-
рые затем завести на ложементы № 1, № 
2 № 3 и № 4 (ОВ групп 1-4 после заведе-
ния их на ложементы и обрезки концов 
будут иметь разные длины). 

9.3 Уложить в кассете 1 группу ОВ направ-
ления «A»:

– разместить два витка группы ОВ в кас-
сете, располагая ОВ вдоль боковых сто-
рон кассеты, между ограничителями 3. 
При укладке конца второго витка заве-
сти пучок ОВ в канал между ограничите-
лями 3 и 4; 

– перенести временную маркировку пучка 
ОВ в сторону обреза ОМ, перед ложемен-
том № 1;

– обрезать ОВ на их выходе из ложемента.
9.4 Уложить в кассете 1 группу ОВ направ-

ления «Б»:
– разместив группу ОВ в направляющем 

канале 6, уложить два витка группы ОВ 
вдоль боковых сторон кассеты, размещая 
ОВ между ограничителями 3;

– перенести временную маркировку пучка 
ОВ в сторону обреза ОМ, перед ложемен-
том № 1;

– обрезать ОВ на их выходе из ложемента. 
9.5 После предварительной укладки пер-

вых групп ОВ извлечь их из кассеты, и 
произвести сварку ОВ в соответствии с 
действующей технологией, сняв времен-
ную маркировку ОВ. 
Уложить 1 группу сваренных ОВ в кассету, 
соблюдая ранее выполнявшуюся техно-
логию их предварительной укладки. 
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Ложемент №1

а)

Рисунок А4

Рисунок А5

Рисунок А6

Примечания:
1 В каждое гнездо ложемента устанавли-

вать не менее двух КДЗС. 
2 Схема укладки КДЗС в ложементах пока-

зана на рисунке А4.

Ложемент №2

б)

Ложемент №3

в)

Ложемент №4

г)

9.6 При усадке КДЗС 4525 установить режим 
термоусадки: температура 100-110 oС; про-
должительность нагрева 60-70 с (для пре-
дотвращения излишнего вытекания клея из 
КДЗС при его усадке и избегания трудностей 
последующей установки КДЗС в ложементы) 
или использовать режим сварочного аппара-
та для термоусадки КДЗС длиной 40 мм. 
ЗАПРЕЩАЕТСЯ ПРОИЗВОДИТЬ УСАДКУ 
КДЗС 4525 НА РЕЖИМЕ ТЕРМОУСАДКИ 
ДЛЯ КДЗС ДЛИНОЙ 60 ММ.

9.7 Ввод и монтаж 2-4 групп ОВ направле-
ния «A» и «Б» производить в соответствии 
с 9.3 и 9.4 соответственно, во встречном 
направлении.

10 Ввод ОМ (ОВ) по схеме «б» рисунка 2 (пря-
мой односторонний ввод)

10.1 Схема укладки ОВ показана на рисунке А5.

11

10.2 Выполнить операции в соответствии с 
9.2.

10.3 Уложить в кассете 1 группу ОВ направ-
ления «A» в соответствии с 9.3.

10.4 Уложить в кассете 1 группу ОВ направ-
ления «Б» в соответствии с 9.4.

10.5 Выполнить операции в соответствии с 
9.5 и 9.6.

10.6 Ввод и монтаж групп 2-4 ОВ направле-
ния «A» и «Б» производить в соответствии 
с 10.3-10.5, поочередно.

11 Ввод ОМ (ОВ) по схеме «в» рисунка 2 (моди-
фикация прямого разностороннего ввода)

11.1 Схема укладки ОВ показана на рисун-
ке А6.

11.2 Выполнить операции в соответствии 
с 9.2.

11.3 Уложить в кассете 1 группу ОВ направ-
ления «A» в соответствии с 9.3.

11.4 Уложить в кассете 1 группу ОВ направ-
ления «Б»:

– уложить два витка группы ОВ вдоль боко-
вых сторон кассеты, размещая ОВ между 
ограничителями 3;

– завести группу ОВ на соответствующий 
ложемент № 1;

– перенести временную маркировку пучка ОВ 
в сторону обреза ОМ, перед ложементом № 1;

– обрезать ОВ на их выходе из ложемента.
11.5 Выполнить операции в соответствии 

с 9.5 и 9.6.
11.6 Ввод и монтаж групп 2-4 ОВ направле-

ния «A» и «Б» производить в соответствии 
с 11.3-11.5, поочередно, во встречном 
направлении.
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