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前  言

  本标准代替 MT/T352—1994。
本标准由中国煤炭工业协会科技发展部提出。
本标准由煤炭工业煤矿安全标准化技术委员会归口。
本标准主要起草单位:煤炭科学研究总院抚顺分院。
本标准主要起草人:袁洪军、富宝灿、翟晋、黄一兰、杨春丽。
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矿用橡套软电缆聚氨酯冷补胶

浇注试样制备方法

1 范围

本标准规定了浇注矿用橡套软电缆聚氨酯冷补胶片状试样和浇注修补电缆试样用的设备、用具、材
料和试样制备步骤。

本标准适用于矿用橡套软电缆聚氨酯冷补胶试验用片状浇注试样的制备和浇注修补电缆试样的

制备。

2 规范性引用文件

下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件,其随后所有

的修改单(不包括勘误的内容)或修订版均不适用于本标准,然而,鼓励根据本标准达成协议的各方研究

是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件,其最新版本适用于本标准。

GB12972 矿用橡套软电缆

MT818.1~.10 第1单元:煤矿用移动类阻燃软电缆

3 片状浇注试样的制备

3.1 设备和用具

3.1.1 恒温箱

测量范围:室温~200℃;
温度波动范围不应大于±2℃。

3.1.2 浇注模具

3.1.2.1 要求为敞口平底模具,用金属或平板玻璃或其他合适的材料粘接加工而成。

3.1.2.2 模腔尺寸:长×宽不小于150mm×200mm;
深度应根据以下用于不同试验试样而不同(分别用相应的模具):

a) 测量燃烧氧指数和硬度用试样,模腔深为(3±0.25)mm;

b) 机械性能试验用试样,模腔深为(1.4±0.25)mm;

c) 测量体积电阻系数用试样,模腔深为(1.0±0.25)mm。

3.1.2.3 制备浇注料搅拌用玻璃试棒、水平尺等。

3.2 制备步骤

3.2.1 将模具在水平台或水平支架上用水平尺找好模腔底面水平。然后在模腔底面和内侧壁涂上适量

脱模剂。

3.2.2 浇注料制备:
制备前将配套的甲、乙两组分样品在温度为(23±2)℃的环境中进行24h以上的预处理。再将两组

分均匀混合制备好浇注料。

3.2.3 将浇注料均匀浇注并充满于模腔内。

3.2.4 将浇注好的试样在环境温度下静置3h后脱模。

3.2.5 将脱模后的试样在(23±2)℃的环境中保持24h,再在温度为(65±2)℃的恒温箱中放置16h。
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3.3 注意事项

3.3.1 制备浇注料时一定要将甲、乙两组分混合均匀并完全符合浇注料的特性。

3.3.2 浇注操作应在浇注时限内完成。

3.3.3 充满浇注料的模具应水平放置,浇注试样厚度应均匀且不应有裂纹和气孔。

4 浇注修补电缆试样的制备

4.1 设备、用具和材料

4.1.1 恒温箱:
测量范围:室温~200℃。

4.1.2 温度波动范围不应大于±2℃。

4.1.3 电缆拉直装置,见图1。

  1———电缆夹紧部分;

2———拉直部分;

3———机架;

4———被修补电缆。

图1 电缆拉直装置结构示意图

4.1.4 聚乙烯模片:
长度L1=L2+30mm,宽度 W =1.6πd,厚度为0.5~1.0mm。按图2在模片上冲3个直径

为10mm的孔。
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图2 聚乙烯模片

4.1.5 聚乙烯浇口和漏斗,见图3。

图3
4.1.6 自粘胶带和尖针等。

4.2 修补用电缆试样
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修补用电缆试样应为符合 MT818.1~.10和GB12972相应规定的合格产品,割除段和试样长度见

表1。
表1

序号 试验项目 割除段1)长度L3,mm 试样长度,mm

1 浸水交流电压试验 150 5000

2 抗机械冲击试验 350 2000

3 抗挤压试验 350 2000

4 阻燃性能 600 15002)

  1)割除段应位于试样中央;

2)修补后将试样两端截去余留修补的600mm。

4.3 制备步骤

4.3.1 按图4所示割除试样(阻燃试验用试样只割除护套层),割除段长度L3 应符合表1的规定,割除

段两侧的锥形段长度L4 应不小于电缆的外径d。

  1———浇口;

2———卷筒模具;

3———漏斗;

4———缆芯;

5———浇注制品;

6———凸肩;

7———被修补电缆试样。

图4 电缆浇注修补示意图

4.3.2 在锥形段的两侧用自粘胶带缠成凸肩,凸肩离锥形段边缘的距离L5 应不小于5mm凸肩的厚度

应为2~3mm。

4.3.3 将试样夹持在电缆拉直装置中(修补段位于中央),将电缆自然拉直。

4.3.4 以缆芯为轴线将模片卷成圆筒形,小孔向上卷筒的两端搭在凸肩上并用自粘胶带将卷筒固定。

4.3.5 在卷筒的3个小孔上各安装1个聚乙烯浇口并用自粘胶带固定,再在中间的浇口上安装一个聚
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乙烯漏斗。

4.3.6 将制备好的浇注料从漏斗浇入卷筒模腔,直至模腔内的浇注料面超过浇口平面。若发现模腔内

存有气泡,可用直径为0.5mm的尖针刺破相应位置聚乙烯模片将气泡排除。

4.3.7 将浇注好的试样在环温下静置3h后脱模。

4.3.8 脱模后将试样在环温下静置20~24h,削去凸肩,开将修补段的两端削至与被修补电缆护套表面

基本齐平。

4.3.9 将修补好的电缆试样在温度为(65±2)℃的恒温箱中静置16h,或在(23±2)℃的环境中静置

6d。

4.4 注意事项

4.4.1 拉直试样时应使缆芯应尽量与原电缆绞合状态一致,使其自然拉直不要过力拉直,并使缆芯轴线

处于水平。

4.4.2 修补操作应在环境温度(即(23±5)℃)中进行,并应在浇注料的浇注时限内完成。
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